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ÖFVER  FÖRLUSTERNA  AF  FIBER  I  AFRINNANDE  UTSPÄDNINGSVATTEN  FRAN 
CELLULOSAFABRIKER,  TRÄSLIPERIER  OCH  PAPPERSBRUK. 

Af  Tor  Carlson. 


Bland  teknici  arbetande  inom  svenska  trämassein- 
dustrierna  är  den  åsikten  ganska  allmänt  utbredd,  att  för¬ 
lusten  i  mängden  tillverkad  vara,  som  uppstår  genom 
att  låta  de  förbrukade  utspädningsvattnen  utan  vidare  bort¬ 
rinna,  är  försvinnande  liten.  A  priori  föreställer  man  sig 
i  regel,  att  kvantiteten  medryckta  massapartiklar  i  de 
flesta  fall  endast  kan  vara  högst  obetydlig  samt  att  de 
sistnämnda  i  och  för  sig  utgöras  af  en  »mjölliknande», 
ytterst  finfördelad  massa  af  mindervärdig  beskaffenhet,  hva¬ 
dan  det  ej  gärna  kan  ifrågasättas  att  offra  tid,  omkost¬ 
nader  och  lokalutrymme  åt  eventuella  anordningar  för  den¬ 
sammas  tillvaratagande. 

Tyvärr  är  denna  uppfattning  blott  alltför  sangvinisk. 
Ur  undersökningar,  hvilka  förf.  för  K.  Dikningslagskom- 
mitténs  räkning  utfört  vid  närmare  ett  trettiotal  svenska 
cellulosa-,  slipmasse-  och  pappersfabriker,  framgår  bl.  a., 
att  man  i  antydda  hänseende  har  att  räkna  med  värdeför¬ 
luster,  som  hittills  varit  alltför  mycket  underskattade.  Af 
nämnda  undersökningar  skola  här  framdragas  endast  några 
typiska  detaljer,  hvilka  kunna  vara  af  särskildt  intresse  till 
belysandet  af  denna  fråga. 

Erkännas  må,  att  vid  okulär  besiktning  af  t.  ex. 
viravattnet  från  en  cellulosafabrik  detsamma  vid  väl  öfver- 
vakad  drift  ofta  uppvisar  en  till  synes  endast  obetydligare 
grumling,  hvarur  några  massapartiklar  ej  genast  vilja  afsätta 
sig.  Oafsedt  att  ett  dylikt  resultat  utan  särskilda  åter- 
vinningsanordningar  aldrig  torde  uppnås  vid  upptagning 
af  slip-  eller  pappersmassa,  måste  samtidigt  ihågkommas, 
att  de  vattenmängder,  hvarmed  förstnämnda  typ  af  fabri¬ 
ker  arbeta,  äro  alldeles  enastående  stora,  hvadan  i 
profvet  förekommande  större  kvantitet  fiber  skulle  tyda 
på  ett  missförhållande,  som  vore  mer  än  betänkligt.  Ur 
en  sammanställning  öfver  erhållna  uppgifter  från  trettio 
svenska  fabriker  för  tillverkning  af  trämassa  enligt  sulfit¬ 
förfarandet  framgår  nämligen,  att  22  st.  hade  en  vatten¬ 
konsumtion  af  300 — 350  m.3  pr  ton  torr  cellulosa  räk- 
nadt.  Af  de  8  öfriga  hade  3  st.  en  vida  större  förbruk¬ 
ning,  hufvudsakligast  beroende  på  att  desamma  voro  af- 
sedda  för  ökad  produktion ;  5  st.  hade  en  vattenåtgång 
varierande  mellan  180  —  250  m.3  pr  ton,  hvilket  senare 
ägde  sin  orsak  i  en  öfverbelastning  af  den  inom  fabriken 
ifråga  ursprungligen  afsedda  tillverkningskvantiteten.  Som 
medelvärde  beräknades  vattenförbrukningen  till  430  m.3 
pr  ton  torr  cellulosa.  För  en  större  sulfitfabrik  om  c:a 
15  000  ton  tillverkad  cellulosa  pr  år  utgör  sålunda  det 
ordinära  dygnsbehofvet  vatten  ej  mindre  än  21  000  m.3 
eller  ungefär  dubbelt  mer  än  för  en  större  betsockerfabrik. 


Till  ytterligare  jämförelse  må  nämnas,  att  vid  landets  stör¬ 
sta  sulfitfabrik  med  en  dygnstillverkning  om  c:a  100  ton 
massa  förbrukas  öfver  45  000  m.3,  hvilket  är  nära  50  % 
mer  än  totala  dricksvattenbehofvet  inom  Stockholm  under 
samma  tidrymd. 

Allt  detta  vatten  passerar  emellertid  ej  pappmaski¬ 
nens  vira,  utan  största  delen  af  massans  utspädningsvat¬ 
ten  bortgår  i  urvattningscylindrarna.  Sättes  massavattnets 
koncentration  af  fiber  under  passerandet  af  sandfångaren 
till  (i  medeltal)  1:400  och  skall  detsamma,  hvilket  i  regel 
sker,  nedbringas  till  2  J/2  %  stoffhalt,  d.  v.  s.  till  en  för- 
tunning  af  1:40,  så  måste  genom  urvattningscylindrarna 
afrinna  360  m.3  pr  ton  torr  cellulosa.  När  massan  upp¬ 
tages  på  viran  gifves  den  ofta  en  koncentration  af  1:100 
och  innehåller,  då  den  träffar  första  torkcylindern,  ännu 
c:a  55  %  vatten.  Från  pappmaskinen  afrinner  i  detta 
fall  —  förutom  spritsvattnet  —  98  m.3  pr  ton  upptagen 
torr  cellulosa  eller  ej  fullt  x/4  af  hela  den  förbrukade 
mängden  utspädningsvatten. 

Tydligt  är  alltså,  att  det  ej  behöfver  vara  stora  kvanti¬ 
teter  fiber,  som  pr  volymsenhet  skola  innehållas  i  aflopps- 
vattnen,  på  det  att  massaförlusten  härigenom  må  stiga 
till  relativt  afsevärda  belopp.  Af  ett  flertal  undersökta 
sulfitfabriker  äro  i  efterföljande  tabell  upptagna  de  vid 
trenne  funna  mängderna  fiber  i  afrinnande  utspädnings¬ 
vatten. 


Tab.  1. 


Afrinnande  utspädningsvatten 

Fiberhalt 

Fiberförlust 

Ursprung 

Mängd  i  m.s 
pr  ton  cellulosa 

gr/m-3 

% 

kg-/dygn 

1 

2 

Sulfitfabr.  A  fr.  urvattn.  cyl. 

375 

44 

40 

1.6 

790 

d:o  B  d:o 

32° 

98 

102 

3-2 

I  152 

d:o  A  fr.  viran . 

150 

3i 

3i 

0.5 

235 

d:o  B  d:o  . 

120 

76 

77 

0.9 

324 

d:o  C  ur  gem.  aflopp 

480 

60 

65 

3° 

1 350 

Sulfatfabr.  D  från  viran... 

250 

86 

88 

2.2 

981 

Som  synes  håller  sig  totalförlusten  omkring  2 — 3  %  ; 
ett  undantag  uppvisar  bl.  a.  sulfitfabriken  B.,  hvarest  den 
stiger  till  öfver  4  %.  Samtliga  ofvan  anförda  sulfitfabri¬ 
ker  arbetade  vid  undersökningarna  med  likartad  maskinell 
drift,  men  under  det  att  vid  A  och  C  tillverkades  s.  k. 
starkmassa,  framställdes  vid  B  lättblekt  cellulosa,  hvilket 
torde  förklara  den  relativt  större  förlusten  fiber  därstädes. 
Genom  den  längre  drifna  kokprocessen  erhåller  fibern  en 
större  smidighet,  hvadan  densamma  vid  afvattningen  lät- 
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tare  suger  sig  genom  sildukens  maskor.  Af  intresse 
är  vidare  att  iakttaga,  att  fibermängden  i  vattnet  från  ur- 
vattningscylindrarna  oftast  är  rikare  än  i  viravattnet  inom 
en  och  samma  sulfitfabrik ;  i  bägge  de  meddelade  fallen 
är  förhållandet  ungefär  som  1:2/3.  Orsaken  härtill  torde 
vara  den  vida  större  utspädningen  hos  massan,  när  den¬ 
samma  träffar  de  roterande  sildukarna  samt  de  betydliga 
vattenmängder,  som  genom  sistnämnda  skola  aflägsnas, 
hvarunder  fibern  lättare  medryckes. 

Vid  mikroskopisk  undersökning  af  den  i  bortrinnande 
utspädningsvatten  förekommande  fibern  visar  det  sig,  att 
densamma  ej,  som  i  allmänhet  antages,  uteslutande  består 
af  små,  fina  för  papperstillverkningen  mindre  goda  celler 
eller  fragmenter  däraf.  I  kolumnerna  5  och  6  af  tab.  2 
äro  upptagna  en  del  af  d:r  H.  Huss  utförda  mätningar 
öfver  fiberstorleken  (uttryckta  i  />.  —  o. 001  mm.,  bråkets 
täljare  anger  längden,  nämnaren  bredden)  i  afloppsvattnen 
från  bl.  a.  fabrikerna  A  och  B.  Till  direkt  jämförelse  må 
nämnas,  att  Hertzberg1  angifver  max.  längden  af  fibern 
hos  barrträdcellulosa  till  2,5 — 3,8  mm.  och  tjockleken 
varierande  mellan  0,02  —  0,07  mm. 

Tab.  2. 


Massa- 

F  i  b 

e  r  n  s 

Mikro- 

\ 

vatt- 

mängd 

storlek  (/t) 

struktur 

fot. 

nets 

konc. 

total 

mg/lit. 

jj  cT 
?  v-  . 

U-I  C 

min . 

max. 

O/ 

Yo 

trakei¬ 
der  c:a 

0 

c 

b L 

förstör. 

ggr 

Sulfitfabr.  A  fr.  ur- 

vattningscyl. 

1:500 

42 

92 

— 

— 

— 

— 

— 

Sulfitfabr.  A  fr.  viran 

Sulfitfabr.  B  fr.  ur- 

i :  125 

31 

96 

44/18 

2797/51 

20 

4 

27 

vattningscyl.  ... 

1 : 440 

IOO 

88 

59/21 

3151/52 

40  —  50 

2 

27 

Sulfitfabr.  B  fr.  viran 

Sulfatfabr.  D  fr. 

1:100 

77 

90 

49/23 

2410/49 

5° 

3 

27 

viran. . . 

1:250 

87 

90 

42/23 

3508/52 

3° 

5 

27 

1  Hertzberg,  W.  Papierprtifung  s.  98. 


Massan  i  afloppsvattnet  utgöres  sålunda  liksom  den 
upptagna,  strukturellt  sedt,  såväl  af  verkliga  fiber,  trakeider, 
som  af  parenkymceller  från  vedens  märgstrålar.  Vid  sam¬ 
tidig  undersökning  af  färdig  massa  visar  sig,  att  den  se¬ 
nare  innehåller  fibermaterial  äfven  af  ofvan  funnen  minimi¬ 
storlek.1  Det  är  alltså  ingalunda  någon  »frånsorterings-  , 
process»  af  mindervärdig  fiber,  som  äger  rum  vid  mas¬ 
sans  urvattning,  hvilket  äfven  framgår  ur  bl.  a.  föl¬ 
jande  undersökta  fall.  Vid  pappersbruket  G  arbetades 
å  en  maskin  med  pappersmassa,  hvars  fibermaterial  till 
30  °4  bestod  af  sulfitcellulosa  från  fabr.  A  och  70  % 
slipmassa  från  fabr.  E. ;  mätningsresultatet  af  den  i  bak¬ 
vattnet  befintliga  fibern  finnes  upptaget  i  tab.  3.  Vid 
jämförelse  synes,  att  såväl  min.  som  max.  storleken  af 
den  förlorade  fibern  från  det  framkörda  papperet  är  i  det 
närmaste  densamma  som  från  halffabrikatens  beredning. 
Att  relativt  långfibrigt  material  medryckes  framgår  syn¬ 
nerligen  tydligt  ur  vidstående  mikrofotografier  öfver  ut¬ 
tagna  generalprof  ur  bottensatsen  från  afioppsvatten  af 
olika  ursprung. 

Det  är  som  förut  antydts  en  vanlig  iakttagelse,  att 
massafiber,  som  bortgå  i  bakvattnen,  ej  eller  endast  myc¬ 
ket  långsamt  synas  vilja  afsätta  sig,  hvilket  torde  vara 
förnämsta  skälet  till,  att  man  utan  vidare  tror  desamma 
vara  mindervärdiga  och  utförda  i  vattendragen  ej  gärna  , 
kunna  fördärfva  bottnen  i  fabrikens  grannskap.  Förhål¬ 
landet  är  emellertid,  att  vidhängande  luftblåsor  länge  hålla 
fibern  flytande  (jmfr  fig.  1,  30  ggr  förstorad  cellulosafiber 
med  anhäftande  luftblåsa).  För  att  utröna  verkliga  sedi-  j 
menteringsförmågan  fingo  väl  omskakade  prof  af  olika  bak¬ 
vatten  stå  under  ett  dygn  i  höga  glascylindrar,  hvarefter 
den  ofvan  bottensatsen  varande  vätskan  afsifonerades. 
Skillnaden  mellan  dennas  glödningsförlust  och  dess  filtrats 
kan  sättas  =  mängden  ej  afsatt  fiber.  Resultaten  finnas  ; 
införda  i  fjärde  kolumnen  af  tab  2;  som  synes  förblir 
efter  24  tim.  endast  c:a  10  %  sväfvande  i  afloppsvatt-  j 
net;  dylik  fibers  medelstorlek  uppmättes  till  i86/22  fJ.- 

Vid  sulfatcellulosafabrikerna  är  vattenförbrukningen 
betydligt  mindre,  enär  den  kokta  sulfatmassan  ej  på  långt 
när  slammas  med  så  mycket  vatten  som  sulfitcellulosan. 
Enligt  föreliggande  uppgifter  från  10  st.  svenska  sulfat- 

1  I  regel  brukas  vid  cellulosans  upptagning  viraduk  n:o  30  j 

d.  v.  s.  som  håller  30  maskor  pr  eng.  tum  och  hos  hvilken  mask¬ 
vidden  är  c:a  7  —  8  ggr  större  än  fiberns  bredd.  Användandet 
af  finare  dukar  åstadkommer,  att  vattnet  ej  tillräckligt  hastigt  hin¬ 
ner  afrinna,  och  skulle  ha  till  följd  en  afsevärd  minskning  i  den  på  <1 
tidsenhet  framkörda  mängden  cellulosa  pr  maskin,  hvarjämte  maskorna 
betydligt  fortare  skulle  tilltäppas  af  medföljande  harts  etc. 


Dg.  2. 


Fig-  3- 


Fig.  4. 
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Fig.  5-  Fig. 

abriker  varierade  vattenbehofvet  mellan  122— 360  m.3 
dier  utgjorde  i  medeltal  240  m.3  pr  ton  tillverkad  torr 
;ellulosa.  Undersökningar  af  afloppsvattnet  från  en  af 
andets  största  anläggningar  gåfvo  de  under  rubr.  D  i 
ab.  2  och  3  upptagna  värdena  på  fiberförlusten  etc. 

Slipmassefibern,  hvilken  egentligen  utgöres  af  fiber- 
iknande  splittror  och  brottstycken,  synes  passera  sildu- 
tens  maskor  betydligt  lättare  än  den  rena  cellulosafibern; 
naterialförlusten  är  också  vid  träsliperierna  i  regel  högst 
ifsevärd.  Vattenmängden,  som  erfordras  är  mycket  olika; 
iensamma  varierar  alltefter  anläggningens  art,  slipmetod 
)ch  af  den  kvalitet  hos  massan,  som  tillverkas.  I  allmän- 
let  anses  att  massan,  då  den  anländer  på  upptagnings- 
naskinen,  bör  äga  en  koncentration  af  1:300  till  1:500. 
därtill  kommer  bl.  a.  vattnet  ur  spritsrören  för  renspolning 
if  cylinderns  dukar  från  vidhängande  fiber.  Bland  ett  fler- 
al  af  förf.  undersökta  träsliperier  skall  här  endast  angifvas 
en  funna  fiberförlusten  från  tvänne  för  kallslipad  massa. 
rid  fabrikerna  E  och  F  höll  tillrinnande  massavattnet 
esp.  2,7  och  3,7  gr.  pr  liter  uppslammad  organisk  sub- 
tans  =  trämassefiber,  hvadan  koncentrationen  utgjorde 
esp.  1:370  och  1:270.  Enär  massan  å  bägge  ställena 
pptogs  33 — 35  %^-ig,  afrann  från  rundsibermaskinerna 
esp.  367  och  267  m.3  utspädningsvatten  eller  med  sprits- 
attnen  i  rundt  tal  400  resp-  300  m.3.  Vid  fabriken  E 
rhölls  som  medelvärde  på  fiberhalten  i  bakvattnet  140 
r.  pr  m.3  och  vid  F  181  gr.  pr  m.3,  hvadan  pr  ton 
-ämassa  utkom  resp.  56  och  54,3  kg.  fiber. 

I  allmänhet  växlar  förlusten  i  bakvattnet  från  trä- 
iperier  mellan  5  till  i  extrema  fall  10  ^  af  den  torra 

lassans  vikt.  Det  är  emellertid  en  vanlig  tro  bland  trä- 

lassefabrikanter,  att  hufvudsakligast  fint  »trämjöl»  bort¬ 
år,  men  är  detta  ingalunda  förhållandet.  Iakttager  man 
ur  fibern  lägger  sig  på  pappmaskincylindern,  skall  man 
nna,  att  densamma  på  grund  af  sugningen  från  cylin- 
ern  kommer  med  ena  ändan  först.  Det  är  af  ungefär 

imma  orsak,  som  timmerstockarna  i  en  älf  med  stark 

:röm  flyta  längs  efter.  Följaktligen  går .  en  hel  del  goda 


Tab.  3. 


F  i  b  t 

r  n  s 

Mikrofot. 

mängd 

storlek 

% 

förstör. 

total 

mg/lit. 

afsatt 
efter  24 
tim.  % 

min. 

max. 

% 

af  max. 
storlek 
c:a 

n:o 

ggr 

Träsliperi  E  fr.rundsibr. 

140 

82 

46/19 

2566/42 

OJ 

0 

1 

0 

7 

80 

d:o  F  d:o 

l8l 

78 

48/23 

2868/41 

30 

6 

27 

Pappersbruk  G  fr.  viran 

342 

96 

50/19 

2420/47 

20 

8 

80 

fibrer  genom  duköppningarna,  hvilket  äfven  nedanstående 
mikroskopiska  mätningar  utvisa.  (Den  upptagna  massan 
innehöll  städse  fiber  af  i  bakvattnet  funnen  minimistorlek.) 

Vid  papperstillverkningen  befinnes  mängden  fiber  i 
viravattnet  variera  mellan  mycket  vida  gränser  och  är 
hufvudsakligast  beroende  af  det  framkörda  papperets  sam¬ 
mansättning.  Men  under  det  att  vid  cellulosafabrikerna 
det  afrinnande  utspädningsvattnet  i  regel  innehåller  en 
viss  %  af  kokluten  och  vid  trämassefabrikerna  detsamma 
tillföres  en  mycket  obetydlig  del  af  träets  vattenlösliga 
beståndsdelar,  upptager  afloppsvattnet  från  pappersbruken 
i  regel  en  hel  del  för  tillverkningen  värdefulla  ämnen 
ss.  chinaclay,  lim-  och  färgämnen  m.  m.  Här  skall  emel¬ 
lertid  endast  omnämnas  förluststorleken  af  den  värdefullaste 
beståndsdelen,  nämligen  pappersmassefibern. 

Som  redan  af  det  ofvan  meddelade  i  viss  mån  torde 
framgå,  bör  fiberförlusten  under  i  öfrigt  enahanda  förhål¬ 
landen  vara  störst  vid  framställning  af  papper,  som  håller 
hufvudsakligast  slipmassa,  mindre  vid  papper,  beredt  af 
sulfit-  resp.  sulfatcellulosa,  och  minst  vid  papper  ur  fiber 
af  lump,  hvilket  äfven  bekräftas  af  nedan  i  tab.  4  sam¬ 
manställda  värden  å  den  funna  förlusten  vid  en  del  af  förf. 
undersökta  svenska  pappersbruk.  Under  det  att  massan  i 
karet  har  en  koncentration  af  1:20,  håller  den  i  regel 
vid  utrinnandet  på  viran  */3 — 1  %  fibermaterial;  pr  ton 
framkördt  papper  (med  5 — 6  %  fuktighet)  afrinna  sålunda 
—  förutom  spritsvattnet  —  100 — 350  m.3  utspädnings¬ 
vatten. 


Fig.  7. 
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Tab.  4. 


Pappersbruk 

Vattenmängd 

Fiberhalt 

1 

A  n  m.2) 

m.3/ton 

gr/m.3 

% 

G:  maskin  1 . 

330 

342 

11,3 

tidningspapper  ur  2/3 
slip-  0.  V3  sulfitm.  1 

H :  maskin  1  .... 

300 

494 

14,8 

d:o 

maskin  2 . 

280 

132 

3,7') 

sulfitpapper 

K:  maskin  1 

290 

222 

6,4 

d.o 

maskin  4 . 

|  L:  ur  gem.  aflopp 

290 

70 

2,0 

lumppapper 

för  fem  maskiner 

— 

108 

3.31) 

finpappersbruk 

M :  maskin  3. . . . 

250 

384 

9.61 

tidningspapper 

Fjärde  kolumnen  anger  fiberförlusten  i  %  af  vikten 
tillverkadt  papper;  den  verkliga  förlustprocenten,  d.  v.  s. 
hänförd  till  viktsmängden  fiber  i  papperet,  blir  naturligen 
vida  större  alltefter  det  senares  myckenhet  fyllnadsäm- 
nen,  vatten  etc.  De  i  tab.  4  meddelade  värdena  få  emel¬ 
lertid  ingalunda  betraktas  ss.  varande  af  särskildt  hög 
valör,  hvilket  äfven  framgår  ur  ett  par  i  litteraturen  här- 
öfver  eljest  ytterst  sparsamt  förekommande  uppgifter.  Så 
anger  Schneider3),  att  utan  återvinningsanordningar  gå  i 
afloppsvattnen  förlorade  vid  tillverkning  af  ex.  omslags- 
och  påspapper  om  75 — 120  gr./m.2  i  rundt  tal  20  %  och 
vid  dylikt  papper  om  150 — 200  gr./m.2  10 — 15  %  af 
fibern  jämte  50  y0  fyllnadsämnen. 

Det  är  ju  utan  vidare  klart,  att  kunde  man  städse 
ånyo  införa  det  afrinnande  vattnet  i  fabrikation,  skulle 
förlusterna  af  fiber  härigenom  undvikas.  Emellertid  upp¬ 
står  särskildt  vid  sulfitcellulosatillverkningen  afsevärda  olä¬ 
genheter  vid  att  söka  tillnärmelsevis  fullt  genomföra  en 
cirkulation.  Bakvattnet  blir  nämligen  bemängdt  med  dels 
hartsartade  ämnen  ur  kådan,  som  snart  skulle  tilltäppa 
virans  och  cylinderdukarnas  maskor,  dels  en  del  andra 
emulgerade  föroreningar,  som  ofta  kunna  vara  af  förarg¬ 
lig  art,  särskildt  vid  tillverkning  af  oblekt  kvalitetmassa. 
Man  vill  därför  vid  sulfitfabrikerna  i  möjligaste  mån  an¬ 
vända  färskvatten;  en  partiell  cirkulation  förekommer 
ibland,  så  att  ex.  viravattnet  tages  åter  till  massans  ut¬ 
spädning  före  sandfångaren.  I  allmänhet  torde  ock  en 
cirkulation  af  T/4  af  hela  mängden  afrinnande  utspädnings- 
vatten  utan  olägenhet  för  massans  goda  kvalitet  kunna  äga 
rum,  hvarigenom  kvantiteten  afloppsvatten,  som  bör  be¬ 
arbetas,  minskas  i  motsvarande  grad.  Begränsningen  här¬ 
vidlag  betingas  naturligen  dels  af  renhetsgraden  hos  färsk¬ 
vattnet  och  hos  den  slammade  massan,  dels  af  den  fär¬ 
diga  massans  kvalitet  och  vidare  bearbetning,  ss.  blek¬ 
ning  etc. 

I  utspädningsvattnen  från  upptagen  slipmassa  är  harts¬ 
halten  relativt  stor.  Vid  kallslipmetoden,  efter  hvilken 
flertalet  äldre  träsliperier  här  i  landet  ännu  arbeta,  gör 
sig  gällande  en  annan  svårighet  för  bakvattnets  cirkula¬ 
tion,  bestående  däri,  att  fibermängden  i  detsamma  ofta  är 
stor  nog  att  kunna  tilltäppa  spritsrören  på  stenen.  Vid  den 
mer  ekonomiska  varmslipningen,  hvarvid  endast  en  bråk¬ 
del  af  vattnet  kommer  på  stenen,  och  hvarför  massan 


*)  Partiell  cirkulation  af  bakvattnet. 

2)  I  ofvan  undersökta  fall  varierade  de  använda  virornas  mask¬ 
vidd  mellan  n:is  65  —  85  och  hastighet  från  30  till  75  m./min. 

3)  Papierzeitung  1909,  846. 


måste  starkt  utspädas  före  sortering  etc.,  låter  sig  väl  en 
grundligare  cirkulation  genomföras.  Genom  att  inuti  cylin- 
dersibern  anordna  en  behållare,  hvilken,  utan  att  beröra 
eller  vara  fast  förenad  med  densamma,  upptar  det  först 
genomgående  vattnet,  som  återpumpas  (ex.  »Gaarasibern»), 
kan  cirkulationen  med  relativt  gynnsamt  resultat  inskrän¬ 
kas  till  Y 3. 

Pappersbruken  kunna  med  största  fördel  och  vinst 
återtaga  viravattnet  till  holländare  och  massakar.  Också 
förekommer  cirkulation  i  större  eller  mindre  grad  vid 
modärna  anläggningar  äfven  på  flertalet  ställen  här  i 
landet.  Förutom  fiber,  fyllnadsämnen  etc.  minskas  häri¬ 
genom  tillika  förlusten  af  lim,  syror  m.  m.,  liksom  den 
mängd  vatten,  som  behöfver  renas.  Sinnrika  anordningar 
för  automatisk  reglering  al  bakvattnets  fördelning  mellan 
holländare,  massakar,  fiberfångare  och  jämn  utspädning 
af  massan  till  förhindrandet  af  möjliga  variationer  i  det 
framkörda  papperets  vikt  påträffas  ofta,  särskildt  vid  de 
större  franska  tidningspappersbruken.  En  dylik  anord¬ 


ning  visas  helt  schematiskt  af  fig.  9  (jmf.  franska  paten¬ 
tet  n:o  364720)  och  förekom  bl.  a.  vid  en  af  förf.  be¬ 
sökt  fabrik  tillhörande  Darblay’s  stora  anläggningar  vid 
Essonne  (80  km.  s.  om  Paris). 

Ojämförligt  lättast  ställer  det  sig  ock  att  söka  åter¬ 
vinna  medföljande  massa  ur  viravattnet  från  pappersbru¬ 
ken  på  grund  af  den  städse  höga  halten  värdefull  fiber 
m.  m.  och  de  relativt  mindre  mängderna  vatten.  Prak¬ 
tiskt  taget  torde  detta  problem  få  anses  tillfredsställande 
löst  genom  hittills  föreliggande  anordningar.1)  Beträffande 
cellulosafabriker  och  träsliperier  kan  detta  tyvärr  inga¬ 
lunda  sägas  vara  fallet.  Den  kända  Patent-Fiillner-fil- 
tern  [fig.  10)  lämnar  här,  oafsedt  att  dess  relativt  ringa 
afverkningsförmåga  vid  en  medelstor  sulfitfabrik  fordrar 
anskaffandet  af  ett  stort  antal  dylika,  trots  alla  förbätt¬ 
ringar  ej  sådana  resultat,  som  kunna  fordras.  Vid  an¬ 
vändning  af  Patent-Fiillner-filtern  blir  nämligen  tillvara¬ 
tagen  cellulosafiber,  enligt  erfarenhet  från  ett  1  o-tal  af 
förf.  besökta  sulfitfabriker  i  Tyskland,  Frankrike  och  Eng¬ 
land,  hvilka  hufvudsakligast  på  grund  af  föreskrifter  från 
resp.  länders  fabriksinspektörer  arbetade  med  densamma,2) 
aldrig  af  prima  (ibland  ej  ens  sekunda)  beskaffenhet. 
Detta  missförhållande  ligger  i  själfva  systemet,  enär  filten 
tillika  upptar  de  emulgerade  föroreningarna  ur  aflopps- 
vattnet,  hvilka  gifva  åt  återvunnen  massa  bl.  a.  en  ful, 
mörkgrå  färgton.  Sistnämnda  olägenhet  betyder  visserligen 

*)  Närmare  häröfver,  jmf.  förf:s  uppsats  i  festskriften  till  prof. 
Peter  Klason  (under  tryckning). 

2)  Jämte  Titteis  filttvättanordning. 
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Fig.  io. 

nindre  vid  anläggningar,  som  äro  direkt  förenade  med 
>appersbruk,  men  för  svenska  fabriker,  hvarifrån  (1907) 
::a  90  %'  af  all  tillverkad  torr  cellulosa  resp.  torr  slip- 
nassa  exporteras,  är  den  stora  värdeskillnad,  som  före- 
innes  mellan  prima  och  sekunda  massa  afsevärdt  känn- 
)ar. *) 

Hvad  här  anförts  mot  Patent-Fiillner-filterns  användbar- 
iet  gäller  äfven  för  de  inom  engelska  pappersbruken  allmänt 
örekommande  filterpressarna.,)  I  fråga  åter  om  afsättnings- 
>assiner  må  framhållas,  att  kraft,  filtar  och  smörjoljor 
tc.  förbrukas  och  lön  utbetalas  blott  under  den  relativt 
:orta  tid  afsatt  massa  skall  uttagas,  hvarjämte  de  i  regel 
ungera  jämnt  utan  störningar.  Men  å  andra  sidan  ställa 
ig  desamma  i  anläggning  dyrbara,  särskildt  ifall  den 
tervunna  massan  skall  kunna  användas  för  papperstill- 
erkning,  enär  därvid  bassinerna  måste  vara  öfverbyggda 
>ch  materialet  af  fast  beskaffenhet  (beton).  För  att  upp- 
isa  tillräcklig  effektivitet  fordras  ock,  att  vattnet  förblir 
å  länge  i  bassinen,  att  fibern  verkligen  må  hinna  afsätta 
ig;  vid  större  sulfitfabriker  och  sliperier  behöfvas  sålunda 
ärför  en  afsevärd  areal,  hvartill  kommer  att  i  den  af- 
atta  massan,  såvida  den  senare  ej  ofta  upptages,  lätt 
ppstå  svampartade  bildningar,  hvilka  ej  stegra  dess  kvalitet. 


*)  Inom  sulfatcellulosafabrikation  har  det  visat  sig,  att  Patent- 
ullner-filtern  ej  kan  användas,  enär  i  bakvattnet  medföljande  »noll- 
radigj»  lut  så  godt  som  genast  tilltäpper  filtens  porer. 

'  Af  engelska  anläggningar  enligt  filtrerpress-system  för  fiber- 
tervinningen  må  framhållas  de  vid  Edv.  Lloyd  Lid.  paper  milis, 
ittingbourne,  förekommande,  enär  dessa  dels  äro  särdeles  typiska, 
els  torde  vara  de  fullständigaste  och  i  detalj  noggrannast  ge¬ 
omförda.  Under  förfis  vistelse  inom  nämnda  fabriker  (våren 
909)  pumpades  den  ej  cirkulerande  delen  (c:a  70  %)  af  viravatt- 
et  till  tvänne  inbyggda  system  med  sammanlagdt  63  st.  »sett- 
ng  tanks»  (betongbassiner  af  10x8x8  eng.  fot  inre  vidd);  sedan 
å  3  tanks,  kopplade  i  serie,  fyllts,  reglerades  tillflödet  så,  att  en- 
ast  en  relativt  mycket  långsam  ström  tillrann  den  första  och  afrann 
en  sista,  i  hvardera  fallet  vid  ytan.  Efter  c;a  3  dygn  afstängdes 
esamma  och  innehållet  trycktes  på  slammpressarne  (6  st.)  Härige- 
om  återvunnos  ur  afloppsvattnen  från  en  tillverkning  om  2  000  ton 
dningspapper  pr  vecka  c:a  80  ton  presskakor  af  fiberclay,  hvilkas 
ärde  inom  fabriken  sattes  till  25  sh.  pr  ton  eller  pr  år  =  5  000  £. 
eningsanläggningarne,  hvilkas  skötsel  erfordrade  1 2  man  i  tvänne 
cift,  hade  betingat  en  sammanlagd  anskaffningskostnad  af  c:a  4  000 
och  voro  alltså  betalda  redan  efter  första  årets  drift. 


Fig.  11.  Stoffångare  enl.  system  V.  Antoine 
(med  Al2  (So4)$). 

Enklaste  och  mest  praktiska  lösningen 
af  ifrågavarande  problem  synes  principiellt 
taget  ligga  uti  tillämpandet  af  en  ofullstän¬ 
dig  urvattning,  kombinerad  med  direkt  cirku¬ 
lation.  Härigenom  blir  nämligen  medföljande  och  eljest 
förlorad  fiber  under  bibehållandet  af  sin  tillverknings- 
kvalitet  jämnt  uppblandad  i  den  öfriga  massan  och 
lika  värdesatt  med  denna.  Vid  t.  ex.  en  fiberhalt  om 
100  gr./m.3  och  bakvattenmängd  af  400  m. 3/ton  är  afgå- 
ende  fiberns  koncentration  1:10000.  Utan  olägenhet  för 
den  upptagna  cellulosans  goda  beskaffenhet  torde  i  regel 
minst  t/4  af  bakvattnet  kunna  återtagas  till  massans  ut¬ 
spädning,  hvaraf  följer  att  en  4-faldig  urvattning  af  bak¬ 
vattnet  bör  äga  rum  och  därefter  fiberkoncentrationen  i 
detta  fall  utgöra  1:2500.  Härvidlag  gäller  naturligtvis 
i  första  rummet  att  erhålla  effektiva,  själfrensande  anord¬ 
ningar  för  fiberns  kvarhållande  vid  urvattningen.  Försök 
med  centrifugering  hafva  af  lätt  insedda  skäl  hittills  upp¬ 
visat  klena  resultat.  Amerikanska  anordningar  med  bl.  a. 
fläktar  för  fiberns  fastsugande  vid  en  del  af  siberytan, 
under  det  att  densamma  vid  en  annan  del  därefter  bort¬ 
blåses,  äro  visserligen  ganska  verksamma,  men  komplice¬ 
rade  och  opålitliga  i  drift,  utan  att  äga  någon  anmärk- 
ningsvärdt  stor  afverknirtgsförmåga. 

För  pappersbruken  torde  nämnda  princip  äfven  äga 
afsevärda  fördelar  framför  fiberns  tillvaratagande  i  fast 
form.  Visserligen  måste  i  de  allra  flesta  fallen  vira- 
vattnets  cirkulation  begränsas  till  en  och  samma  pap¬ 
persmaskin1),  men  vinnes  å  andra  sidan,  att  vid  slutadt 
arbete  å  maskinen  viravattnet  äfven  är  i  det  närmaste 
fullständigt  bearbetadt,  under  det  att  de  eljest  erhållna 
presskakorna  etc.  af  fiber  och  clay,  såvida  de  ej  utan 
vidare  kunna  inblandas  i  annan  massa,  måste  förvaras 
tills  liknande  papperskvalitet  ånyo  skall  framställas.  Strängt 
taget  ligger  nämnda  princip  till  grund  för  fiberåtervinnin¬ 
gen  vid  de  koniska  afsättningsbehållarne  (jmf.  fig.  n),  men 
om  ock  dessa  visat  sig  jämförelsevis  användbara  inom 
pappersbruken,  äro  deras  effektivitet  med  afseende  på  re¬ 
ningen  af  vatten  från  cellulosafabrikerna  mycket  ringa  på 


')  Förhindrandet  af  viravattnets  uppblandning  och  förorening 
af  spritsvatten  samt  från  press-  och  torkvalsar  afrinnande  vatten  kan 
lämpligen  ske  genom  att  fast  anbringa  en  »låda»  under  virans  fram- 
åtgående  parti;  härigenom  besparas  ock  I '/,  1  2  m.  i  bakvattnets 
upp  fordringshöjd . 
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grund  af  sistnämnda  fibers  låga  koncentrationsgrad  och 
skillnad  i  spec.  vikt  (jämförd  med  vätskans). 

Till  dé  direkta  förluster,  hvilka  uppstå  för  anlägg¬ 
ningar  i  fråga  genom  att  afloppsvattnen  få  afrinna  utan 
några  som  helst  återvinningsanordningar  för  medföljande 
fiber,  komma  de  olägenheter,  som  härigenom  förorsakas 
i  vattendragen.  Visserligen  må  gärna  medgifvas,  att  i 
vattenrika  hastigt  rinnande  floder,  fibern  från  en  eller  två 
mindre  cellulosafabriker  under  en  kortare  tidrymd  i  ej 
väsentligare  grad  torde  åstadkomma  skada  för  fisk- 
lifvet  i  desamma.  Denna  fråga  är  nämligen  helt  och 
hållet  af  kvantitativ  natur.  Tvänne  ganska  typiska  exem¬ 
pel  härför  kunna  i  detta  sammanhang  ej  underlåtas  att 
framdraga.  Af  förf.  hösten  1908  företagna  undersöknin¬ 
gar  vid  bl.  a.  samtliga  större  träsliperier,  cellulosa-  och 
pappersfabriker,  belägna  utmed  Klarälfven  och  Göta  älf, 
gåfvo  vid  handen,  att  under  normal  drift  utkommo  med 
utspädningsvattnen  till  den  förra  längs  en  sträcka  af  unge¬ 
fär  11  km.  (Deje-Klarafors)  i  rundt  tal  5  500  kg.  och 
till  den  senare  mellan  Wargön  och  Göta  ej  mindre  än 
c:a  1 1  000  kg.  prima  fiber,  torr  beräknad  och  allt  pr 
dygn.  Densamma  hade  sitt  ursprung  vid  hvardera  flod¬ 
området  till  c:a  3 J  från  cellulosa-  och  papperstillverknin¬ 
gen,  resten  utgjordes  af  ren  slipmassefiber.  Ur  fiskeriin- 
tendenten  d:r  G.  Swenanders  ungefär  samtidigt  utförda 
biologiska  undersökningar1  vid  nämnda  bägge  floder,  till 
hörande  landets  vattenrikaste  (medelafrinningen  i  Klarälf¬ 
ven  150,  i  Göta  älf  500  m.3  per  sekund)  framgår,  att 
såväl  botten  som  strand-vegetationen  på  långa  sträckor 
delvis  var  klädd  af  en  sammanhängande  fibermassa,  hvil- 
ket  medförde,  att  den  naturliga  faunan  speciellt  å  bottnen 
var  försvunnen. 

En  hel  del  planktonorganismer,  hvilka  tjäna  högre 
stående  djurformer  till  näring,  genomgå  nämligen  sin  ut¬ 
veckling  eller  vissa  hvilostadier  på  bottnen  och  riskera 
således  dessa  vid  en  förorening  af  nämnda  art,  att  under 
bottenstadiet  blifva  förkväfda.  Men  framför  allt  kan  ge¬ 
nom  fiberöfverslamning  afsatt  fiskrom  helt  dö  ut;  den  om¬ 
spolas  därvid  ej  längre  fritt  af  det  för  detsammas  lif  nöd¬ 
vändiga  syrehaltiga  vattnet  och  dessutom  bilda  fiberbäd¬ 
darna  ofta  lämpliga  fästepunkter  åt  för  rommen  skadliga 
lägre  svampformer.  »Hvilka  enorma  kvantiteter  fiber  måste 
ej  utsläppas»,  säger  Swenander2,  »då  man  ur  Klarälfvens 
vatten  ex.  nedanför  Klarafors  på  1  minut  i  en  håf  på  65 
cm:s  diameter  kan  erhålla  300  cm. 3  fiber  (packad  i  vått 
tillstånd);  vid  tagningen  af  detta  prof  sprack  ändå  håfven, 
så  att  en  del  fiber  gick  förlorad.»  Fiske  med  stående, 
bunden  redskap  i  sådant  vatten  blir  naturligen  praktiskt 
taget  omöjliggjord;  fibrerna  fästa  sig  på  redskapen,  hvar- 
efter  fisken  ej  går  på  desamma  och  efter  hvarje  utsätt¬ 
ning  får  den  fiskande  dessutom  ett  synnerligen  besvärligt 
arbete  med  redskapens  rengöring.  Den  skada,  som  fiber¬ 


1  Svenanders  utlåtande  till  K.  Dikningslagskommittén. 

2  Loc.  cit. 


föroreningen  medför,  är  måhända  svår  att  direkt  värdera, 
men  i  detta  samband  skall  endast  betonas,  att,  då  det 
gäller  ett  af  de  här  framdragna  exemplen,  densamma  kan 
blifva  synnerligen  kännbar.  I  Klarälfven  leker  nämligen 
kanske  största  kontingenten  af  all  i  Vänern  förekommande 
lax.  Laxfiskarna  aflägga  emellertid  rommen  endast  på  ren  t 
sandbotten.  Genom  fiberföroreningen  bli  nu  år  efter  år 
de  för  laxleken  lämpliga  lokalerna  inskränkta  och  dess¬ 
utom  riskeras,  att  den  aflagda  rommen,  som  ofvan  fram¬ 
hållits,  genom  öfverslamning  hindras  i  sin  utveckling,  j 
Den  menliga  inverkan  fiberhaltigt  vatten  har  på  rommens  j 
utveckling  framgår  äfven  synnerligen  tydligt  ur  en  redo-  | 
görelse  för  verksamheten  vid  Karlstads  laxodlingsanstalt. 
Trots  det  att  därstädes  användes  stadens  vattenlednings¬ 
vatten,  som  hämtas  ur  Klarälfven  och  sandfiltreras,  visade 
sig,  att  det  senare  var  tillräckligt  fiberhaltigt  för  att  skada  ; 
rommen.  »Det  syntes  som  om  fin  fiber  klibbat  sig  fast  vid  : 
romkornen,  så  att  dödligheten  bland  desamma  blef  på  j 
våren  i  starkt  tilltagande»,  h varjämte  framhålles,  att  lax- 
ynglet  »syntes  hafva  svårt  att  vid  kläckningstiden  slå  sig  1 
ut  genom  det  af  träfibrer  förtjockade  romskalet». 

En  blifvande  lagstiftning  i  ändamål  att  förhindra 
vattendragens  alltför  svåra  förorening  af  effluvier  från 
bl.  a.  industriella  anläggningar  går  i  detta  fall  hand  i 
hand  med  tillvaratagandet  af  värden,  hvilka  äro  af  natio¬ 
nalekonomisk  valör.  År  1907  tillverkades  i  Sverige  c:a  1 
190  tusen  ton  papper  (tidnings-,  skrif-,  kardus-,  m.  m.,  -i 
men  exklus.  papp  etc.)  och  c:a  661,5  tusen  ton  (torr  be¬ 
räknad)  trämassa,  hvaraf  67,3  %  kemisk1).  Sättes  utan 
alltför  stor  felaktighet  totala  medelförlusten  prima  fiber  i 
afrinnande  utspänningsvattnen  till  2  %  af  upptagen  cellu¬ 
losa  och  på  grund  af  flerstädes  förekommande  partiell  cir¬ 
kulation  etc.  till  blott  6  %  af  tillverkad  torr  slipmassa 
och  papper  samt  värdet  (med  af  drag  för  upptagnings- 
och  emballeringskostnader)  till  i  rundt  tal  resp.  30,  90 
och  150  kr.2)  pr  ton  torr  slipmasse-,  cellulosa-  och  pap- 
persmasse-fiber,  så  representerar  mängden  pr  år  (1907) 
förlorad  prima  fiber  ett  sammanlagdt  belopp  af  c:a  2  900000 
kr.  Dessa  värden  komma  våra  floder  och  sjöar  till  godo,  däri 
förorsakande  skador,  hvilka  svårligen  låta  sig  lika  enkelt  upp- 
taxeras  i  klingande  valuta.  En  återvinning  (och  export)  till 
blott  c:a  70  %  af  den  nu  med  utspädningsvattnen  bort¬ 
rinnande  prima  fibern  skulle  sålunda  utan  stegrad  råäm- 
neskomsumtion  kunna  förbättra  landets  handelsbalans  med 
öfver  två  millioner  kronor  årligen.  I  jämförelse  med  ex. 
betsockertillverkningen,  inom  hvilken  bråkdelar  af  förlust¬ 
procenten  i  afloppsvattnen  från  olika  processer  kontinuer¬ 
ligt  bestämmas  och  genom  noggrant  öfvervakande  af 
fabrikationens  gång  i  möjligaste  mån  nedbringas,  stå  i 
detta  hänseende  trämasse-  och  pappersfabrikerna  ännu 
vida  tillbaka. 


b  Enl.  Sveriges  officiella  statistik,  D. 

2)  Till  jämförelse  må  nämnas,  att  1907  utgjorde  medelvärdet 
pr  ton  torr  slipmassa,  cellulosa  och  papper  af  ofvan  antydda  kate¬ 
gorier,  resp.  kr.  70,  127  och  210. 
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OM  UTVECKLING  AF  GASER  UR  KISELJÄRN. 

Af  Alf  Grabe. 


Alltsedan  år  1904  har  såväl  i  den  dagliga  pressen 
som  i  facklitteraturen  med  tämligen  korta  mellanrum  om¬ 
talats  fall,  då  gaser,  utvecklade  ur  kiseljärn,  förorsakat 
mer  eller  mindre  allvarliga  olyckshändelser,  ofta  medför¬ 
ande  förlust  af  människolif.  Olycksfallen  hafva  företrä¬ 
desvis  inträffat  ombord  på  fartyg  eller  under  annan  trans¬ 
port  af  kiseljärn.  Det  är  gifvet  att  såväl  ur  tillverknings- 
synpunkt  som  äfven  ur  lagstiftningssynpunkt  det  är  af 
det  allra  största  intresse  att  få  frågan  om  gasutvecklingens 
orsaker  äfvensom  gasernas  natur  utredd,  och  detta  å  sin 
sida  har  manat  såväl  enskilda  forskare  som  ock  statsmyn¬ 
digheter  att  verkställa  utredningar  i  frågan.  På  senaste 
tiden  har  också  framkommit  två  synnerligen  värdefulla  ut¬ 
redningar  i  frågan,  den  ena  utförd  af  fransmannen  Paul 
Le  be  au1  och  den  andra  utförd  af  engelsmännen  S.  Monck- 
ton  Copeman,  Samuel  R.  Bennet  och  H.  Wilson  Hake 
på  uppdrag  af  the  Local  Governement  Board  och  sedan  före¬ 
lagd  parlamentet.  I  Sverige  har  som  bekant  frågan  redan 
tidigt  varit  föremål  för  lifligt  intresse  och  i  september 
1907  tillkallades  af  regeringen  såsom  sakkunnige  för  frå¬ 
gans  utredning  professor  A.  W.  Cronquist,  lektor  J.  Petrén 
samt  ingeniören  vid  Jernkontoret  J.  A.  Leffler.  Denna 
kommission  utarbetade  1908  ett  förslag  till  provisoriska 
bestämmelser  rörande  transport  af  ferrosilicium,  af  rege¬ 
ringen  utfärdadt  såsom  förordning  den  18  juni.  Då  det 
gifvetvis  är  nödvändigt  att,  innan  några  definitiva  lagstift¬ 
ningsåtgärder  vidtagas,  grundligt  känna  gasutvecklingens 
natur  och  orsaker,  torde  det  kunna  vara  af  allmännare  in¬ 
tresse  att  lämna  en  redogörelse  för  ofvan  nämnda  utländska 
arbeten,  så  mycket  mera  som  jag  med  vederbörligt  till¬ 
stånd  äfven  ser  mig  i  stånd  att  lämna  åtminstone  några 
preliminära  meddelanden  om  de  arbeten  rörande  denna 
fråga,  som  å  Bergsskolans  kemiska  laboratorium  under  led¬ 
ning  af  lektor  J.  Petre'n  och  undertecknad  utförts  för  den 
svenska  kommissionens  räkning,  hvarvid  erhållits  resultat, 
som  i  mycket  komplettera  de  utländska  forskarnes  arbeten. 

Innan  jag  öfvergår  till  redogörelse  för  de  utförda  gas¬ 
undersökningarna  vill  jag  efter  den  ofvan  omnämnda  en¬ 
gelska  rapporten  och  andra  källor  lämna  en  förteckning 
öfver  de  olycksfall,  som  förorsakat  förlust  af  människolif. 

Januari  1905  inträffade  å  ångaren  »Vad  er  land»  på 
resa  från  Antwerpen  till  New-York  ett  femtiotal  allvarligare 
sjukdomsfall,  hvaraf  1 1  med  dödlig  utgång.  Enligt  senare 
undersökningar  anses  bevisadt  att  kiseljärn  sgaser  varit 
orsaken. 

Oktober  1905  omkommo  2  barn  på  kanalbåten 
»Emily»  i  Keadby  kanalen  i  England. 

Mars  1906  omkommo  2  barn  å  en  Rhenbåt  tCa- 
roline». 

Dessutom  hafva  under  1905  och  1906  inträffat  ytter¬ 
ligare  4  dödsfall  å  3  olika  tyska  båtar. 

Februari  1907  omkommo  å  svenska  ångaren  »Olof 
Wijk»  4  stycken  passagerare,  bland  dem  den  ryske  re¬ 
volutionären  Tscherniak. 

Maj  1908  omkommo  2  personer  å  finska  ångaren 
»Uleåborg»  å  på  resa  från  Stockholm  till  St.  Peters¬ 
burg. 

1  Revue  de  Metallurgie  Aug.  1909  sid.  907.  Mem. 


Oktober  1908  omkommo  ombord  å  engelska  kanal¬ 
båten  »Harry»  2  personer. 

December  1908  omkommo  på  Wilsonlinjens  ångare 
»Ashton»  på  resa  mellan  Antwerpen  och  Grimsby  5  emi¬ 
granter. 

I  samtliga  dessa  fall,  hvilka  sålunda  tillsammans  uppgå 
till  32,  har  det  kunnat  ledas  i  bevis,  att  dödsfallen  föror¬ 
sakats  af  gaser,  utvecklade  ur  kiseljärn  i  lasten.  I  den 
engelska  rapporten  omnämnes  därjämte  flera  i  olika  tid¬ 
skrifter  relaterade  fall,  då  af  samma  anledning  mer  eller 
mindre  allvarliga  sjukdomsfall  inträffat  samt  ett  fall  då 
våldsamma  explosioner  inträffat  vid  lossning  af  kiseljärn 
inneslutet  i  fat. 

Beträffande  de  utvecklade  gasernas  natur  så  har  re¬ 
dan  af  tidigare  forskare  bl.  a.  Dupré  och  Lloyd,  Lehnke- 
ring,  Petrén  m.  fl.  påvisats,  att  de  giftiga  beståndsdelarna 
i  desamma  utgöras  af  fosforväte  och  arsenikväte.  Af  dessa 
gaser  äro  den  sistnämndas  giftiga  egenskaper  väl  kända; 
angående  den  förras  däremot  äro  uppgifterna  något  väx¬ 
lande,  men  de  nyaste  undersökningarne  tyckas  gifva  vid 
handen,  att  en  halt  af  0,025  %  fosforväte  i  luften  vid 
längre  tids  inandning  kan  vara  ödesdiger. 

De  första  publicerade  mera  systematiska  undersök¬ 
ningar,  som  haft  till  ändamål  att  kvantitativt  bestämma  de 
utvecklade  gasmängderna  äro  utförda  af  Le  be  au  i  hans  i 
början  af  denna  uppsats  citerade  afhandling.  Då  dessa 
undersökningar  synas  vara  utförda  med  stor  precision  torde 
de  förtjäna  ett  något  mera  ingående  referat. 

Lebeau  har  vid  sina  undersökningar  utgått  från,  att 
gasutvecklingen  ur  kiseljärn  är  att  tillskrifva  en  sönderdel- 
ning  af  i  detsamma  förefintliga  fosfider  och  arsenider  ge¬ 
nom  inverkan  af  fuktighet.  I  enlighet  härmed  har  L.  stu¬ 
derat  dels  vattens  och  dels  fuktig  lufts  inverkan  på  kisel¬ 
järn.  Försöken  utfördes  på  följande  sätt: 

En  bestämd  mängd  kiseljärn  infördes  i  en  glasflaska, 
i  hvars  mynning  var  insatt  en  kork  med  2  rör,  det  ena 
i  förbindelse  med  en  behållare  innehållande  urkokadt  vatten, 
det  andra  med  en  serie  kondensationsrör.  De  två  första 
af  dessa  hade  till  ändamål  att  ur  gaserna  aflägsna  vatten¬ 
ånga.  Efter  dessa  rör  var  insatt  en  trevägskran,  som  möj¬ 
liggjorde  förbindelse  dels  med  ett  barometerrör,  dels  med 
tvenne  kond,ensationsrör.  De  båda  första  rören  höllos  på 
en  temperatur  af  —  250  medelst  aceton,  afkyld  medelst 
fast  kolsyra,  de  båda  sistnämnda  rören  höllos  afkylda  me¬ 
delst  flytande  luft.  Sedan  i  hela  apparaten  framställts  full¬ 
komligt  vakuum  sattes  flaskan  genom  trevägskranen  i  för¬ 
bindelse  med  barometerröret,  några  kubikcentimeter  vatten 
infördes,  och  det  hela  fick  stå  1 2  timmar.  Kvicksilfver- 
pelaren  i  barometerröret  var  då  tämligen  konstant.  Baro¬ 
meterröret  sattes  därefter  genom  trevägskranen  i  förbindelse 
med  kondensationsrören,  och  den  icke  kondenserbara  ga¬ 
sen  utsögs  genom  en  kvicksilfverförslutning.  Det  visade 
sig  härvid,  att  den  icke  kondenserbara  gasen  bestod  af 
ren  vätgas,  hvarjämte  i  kondensationsrören  bildats  en  hvit 
fast  kropp,  som  vid  höjning  af  temperaturen  smälte  och 
slutligen  förgasades.  Det  visade  sig  att  denna  gas  var  en 
blandning  af  fosforväte  och  arsenikväte.  För  att  bestämma 
de  båda  gasmängderna  användes  upphettning,  hvarvid  ar- 
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senikvätet  sönderdelades  under  bildning  af  arsenik  och 
väte.  Härvid  inträder  en  volymförökning  =  halfva  volymen 
närvarande  arsenikväte,  hvarur  denna  halt  beräknades. 
Fosforväte  blir  under  denna  operation  oförändradt.  För 
att  bestämma  detta  kondenserades  gasen  ånyo,  och  den 
bildade  vätgasen  bortskaffades,  hvarefter  återstoden  för¬ 
brändes  och  visade  sig  vara  rent  fosforväte. 

I  ett  fall  behandlades  ett  799  gr.  50  %"-igt  kiseljärn, 
hvarvid  erhölls  168  cm3  gas  af  sammansättningen: 

Vätgas .  56  % 

Fosforväte  .  41,37  » 

Arsenikväte .  2,43  » 

För  de  fortsatta  undersökningarne  använde  sig  emel¬ 
lertid  Lebeau  af  en  förenklad  metod,  hvarigenom  använd¬ 
ningen  af  flytande  luft  blef  onödig.  De  utvecklade  ga¬ 
serna  uppsamlades  utan  kondensation,  och  genom  värme¬ 
behandling  bestämdes  arsenikvätet,  hvarefter  fosforvätet 
absorberades  medelst  kopparsulfatlösning.  Den  kvarva¬ 
rande  gasmängden  förbrändes  och  visade  sig  utgöra  ren 
vätgas  utan  några  kolhaltiga  gaser,  hvaraf  dragés  den  slut¬ 
satsen  att  i  de  i  praktiken  använda  kiseljärnen  icke  finnes 
någon  karbid,  som  sönderdelas  af  vatten.  Resultaten  af 
de  på  detta  sätt  utförda  analyserna  å  gaser  från  kiseljärn 
äro  sammanställda  i  tab.  1.  De  använda  kiseljärnen  här¬ 
stamma  från  4  st.  olika  verk  sålunda: 

från  verk  N:o  I  .  prof  N:o  1 

»  »  »  2  .  »  »  2 ,  6 ,  9 

»  »  »  3  .  »  »  3  >  7 

»  »  »  4  .  »  »  4,  5»  8 

Den  erhållna  gasen  var  icke  i  något  fall  själfantändlig. 
Tabell  1  utvisar  äfven  de  gasmängder  som  vid  de  olika 
försöken  erhöllos,  omräknade  i  liter  per  ton  kiseljärn. 


Samtliga  profven  voro  vid  profningen  groft  pulveri- 
serade  och  gasutvecklingen  skedde  i  vakuum.  Lebeau  ut¬ 


talar  med  anledning  däraf  den  åsikten,  att  de  erhållna 
gasvolymerna  säkert  äro  större  än  de  i  praktiken  erhållna. 
För  att  få  en  jämförelse  mellan  dessa  värden  och  de,  som 
erhållas  vid  praktiken  mera  liknande  förhållanden,  behand¬ 
lades  kiseljärn  i  större  stycken  i  en  glasklocka  innehål¬ 
lande  ett  kärl  med  vatten  för  att  mätta  luften  med  fuk¬ 
tighet.  Efter  3  dagar  utsögs  en  viss  gasvolym  och  ana¬ 
lyserades  på  fosforväte.  Försöken  utfördesmed  profN:o  7 
och  9.  Det  visade  sig  härvid,  att  den  erhållna  gasmäng¬ 
den  utgjorde  resp.  I/1 3  och  X/I4  af  de  ur  tab.  1  erhållna 
medelvärdena. 

Den  i  tab.  1  anmärkningsvärdt  dåliga  öfverensstämmel- 
sen  mellan  de  olika  profven  å  samma  material  anser  Lebeau 
bero  på  ojämn  fördelning  i  massan  af  fosfiden  och  arse- 
niden.  Han  påpekar  äfven,  att  det  icke  förefinnes  någon 
sträng  relation  mellan  den  kalkhalt,  som  kan  utlösas  med 
vatten  och  den  utvecklade  fosfor-  och  arsenikvätemängden, 
samt  att  den  hastighet  medelst  hvilken  kiseljärnet  vid  för¬ 
varing  i  luft  sönderfaller  har  ett  stort  inflytande  på  gas¬ 
utvecklingens  hastighet.  Sönderfallandet  återigen  anser 
Lebeau  bero  på  en  omvandling  af  järnsiliciden  Si2Fe. 

Författaren  sammanfattar  resultatet  af  sina  undersök¬ 
ningar  på  följande  sätt: 

1 .  De  i  praktiken  använda  högprocentiga  kiseljärnen 
gifva  alltid  under  inverkan  af  vatten  och  fuktig  luft  upp- 
hof  till  brännbara  och  giftiga  gaser.  För  50  %"-iga  lege¬ 
ringar  består  gasblandningen  oftast  af  väte  samt  fosfor- 
och  arsenikväte.  Dä  kiselhalten  öfverstiger  70  %  finnes  ! 
icke  arsenikväte  i  gaserna. 

2.  Endast  ferrosilicium  med  c:a  50  %  kisel  sönder-  I 
faller  i  luften  och  erbjuder  därigenom  en  större  yta  för 
fuktighetens  inverkan,  hvilket  gör  det  farligt  att  handskas 
med  detsamma  i  synnerhet  under  otillräcklig  ventilation. 

3.  De  föreningar,  som  gifva  upphof  till  gaser  äro 
fosfid,  arsenik  och  silicid  af  kalcium,  men  uppmärksam¬ 
heten  bör  äfven  riktas  på  lätt  sönderfallande  föreningar, 
innehållande  järn  och  aluminium. 

Mera  omfattande  och  utförda  enligt  helt  andra  me¬ 
toder  äro  de  arbeten,  som  äro  utförda  af  Hake  och  för  1 
hvilka  fullständig  redogörelse  är  lämnad  i  den  tidigare  om¬ 
nämnda  officiella  engelska  rapporten  till  the  Local  Governe- 
ment  Board.  Äfven  vid  dessa  arbeten  har  emellertid  som 
utgångspunkt  tagits  den  åsikten,  att  gasutvecklingen  är  be¬ 
roende  på  sönderdelning  af  i  kiseljärnet  befintliga  fosfider 
och  arsenider  genom  inverkan  af  vatten  och  fuktig  luft. 

Såsom  kvalitativt  prof  använder  Hake  den  bekanta 
reaktionen  på  fosfor-  och  arsenikväte  medelst  silfvernitrat.  1 
Profvet  utföres  på  följande  sätt: 

I  erlenmeyerkolf  af  c:a  70  cm3  rymd  inpassas  en  kork 
i  hvilken  är  insatt  en  glasstaf,  hvars  nedre  ända  är  ut-  • 
dragen  så  att  en  dubbel  krok  bildas.  På  dessa  krokar 
hängas  tvenne  remsor  af  filtrerpapper  0,5  x  2,5  cm.,  hvil-  j 
kas  fria  ändar  fuktas,  den  ena  med  J/I0  normal  silfver-  | 
nitratlösning  och  den  andra  med  1  %-ig  blyacetatlösning. 
C:a  1  gr.  af  profvet  krossas  och  öfverföres  genast  till 
kolfven,  hvarpå  tillsättes  0,5  cm3  vatten  och  korken  med 
vidhängande  reagenspapper  insättes  skyndsamt.  Om  fos-  j 
forväte  finnes  närvarande, 'färgas  silfvernitratpapperet  inom 
några  sekunder  från  det  svagaste  brunt  till  djupaste  svart 
allt  efter  mängden  fosforväte.  Blyacetatpapperet  förblir  j 
oförändradt,  om  ej  svafvelväte  finnes  närvarande,  hvilket  ' 
är  det  vanliga.  Skulle  större  mängder  af  denna  gas  före¬ 
finnas,  är  profvet  odugligt.  Vid  användning  af  detta  prof 


Tab.  1. 


Profvets 

N:o 

Halt  af 

Si  % 

Gasvolym  liter 

pr  ton. 

Väte  % 

Fosforväte  % 

Arsenikväte  % 

Mängd  af  fos¬ 
forväte  liter 
pr  ton. 

Mängd  af  ar¬ 

senikväte  liter 
pr  ton. 

1 

50 

375 

56 

41 ,57 

2,43 

156 

9,1 

» 

» 

340 

48,60 

47,80 

3, 60 

165 

12,2 

» 

393 

— 

— 

— 

• — 

— 

2 

5° 

47,4 

9,47 

72,98 

17,55 

34,5 

8,3 

» 

» 

52 

I  ,oo 

72,9 

27,10 

37,9 

14,1 

3 

5o 

53,7 

94,57 

5,43 

— 

2,9 

— 

» 

» 

47,4 

91,80 

8,2 

— 

3,9 

— 

4 

50 

53,9 

15,26 

29,87 

54,87 

16,0 

29,5 

5 

70 

181 

I  OO, 00 

— 

— 

— 

— 

» 

» 

266 

95,5° 

4,5o 

— 

I  2,0 

— 

6 

75 

140 

93,9° 

6,10 

— 

8,5 

— 

» 

1 12 

72,80 

27,20 

— 

30,5 

— 

» 

» 

83 

— 

— 

— 

— 

7 

75 

416 

94,00 

6,00 

— 

25 

— 

» 

» 

260 

95,3° 

4,7° 

— 

I  2,2 

— 

» 

737 

80,  IO 

19,90 

— 

147 

» 

» 

554 

93,00 

7,00 

— 

38,8 

— 

8 

80 

223,7 

87,50 

I2,so 

— 

28,0 

— 

» 

374 

87,56 

12,24 

— 

45,8 

— 

9 

90 

80 

92,1 

7,8o 

— 

6,2 

— 

» 

140 

92,7 

7,3° 

— 

10,2 

— 
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isade  det  sig,  att  man  af  färgningen  på  silfvernitratpap- 
eret  kunde  i  viss  mån  sluta  sig  till  den  gasmängd  som 
f  profvet  utvecklas.  I  tabell  2  äro  sammanställda  de 
Irsök,  som  utförts  med  olika  kiseljärn,  hvarvid  äfven  an- 
ifvits  de  gasmängder  fosforväte,  som  vid  nedan  anförda 
vantitativa  bestämningar  erhållits: 

Tab.  2. 


Si  % 

profven. 

Antal  prof,  förorsakande  färg  å  AgN03 
papperet. 

Funnen  mängd 
giftiga  gaser  i 
profven  i  liter 
per  ton. 

Svag  eller 
ingen  färg. 

Brun,  orange 
eller  gradvis 
svart. 

Genast  svart 
färg. 

O 

1 

t-n 

16 

0 

0 

ro 

1 

O 

42—52 

1 

4 

28 

59—458 

60—75 

0 

2 

7 

28-145 

80 — 96 

0 

2 

4 

59—160 

Författaren  rekommenderar  detta  prof  såsom  af  värde, 
å  det  gäller  att  hastigt  få  en  uppfattning  om  ett  visst 
iseljärns  förhållande  i  afseende  ä  utvecklingen  af  gaser. 

De  kvantitativa  bestämningarna  af  fosfor-  och  arse- 
:kväte  skedde  enligt  olika  för  ändamålet  utarbetade  me- 
ider.  För  samtliga  bestämningar  användes  omedelbart 
>re  profvet  pulveriseradt  material  i  mängder  af  10  eller 
d  gr.  Profven  behandlades  i  kolfvar  om  100  cnh  rymd 
ed  20  cm3  vatten.  Tre  prof  invägdes  samtidigt  och  be- 
andlades  enligt  olika  metoder. 

Metod  1.  I  den  profvet  och  vatten  innehållande  kolf- 
;n  insattes  en  kork  med  gasafdelningsrör,  böjdt  tvenne 
inger  i  rät  vinkel.  Den  frina  ändan  af  röret  var  medelst 
l.utschuksligatu:  förbunden  med  en  pipett,  som  ned- 
l.ngde  med  spetsen  i  ett  kärl,  innehållande  10  cm3  1J10 
nrmal  silfvernitratlösning.  Kolfven  upphettades  till  kok- 
jng  på  sandbad,  och  då  gasen  bubblade  igenom  silfver- 
ltratlösningen  erhölls  fällning  af  silfverfosfid.  Upphett- 
mgen  fortsattes  10  ä  15  minuter,  tills  all  gas  var  utdrif- 
pn,  hvilket  konstaterades  genom  att  hålla  ett  med  silfver- 
itrat  fuktadt  papper  framför  gasafdelningsrörets  mynning. 

Iillningen  afifiltrerades,  och  i  det  erhållna  filtratet  bestäm- 
is  den  kvarvarande  silfvermängden  genom  titrering  enligt 
olhards  metod.  Då  x  mol.  PFF  motsvarar  3  at.  Ag. 
in  den  erhållna  fosforvätemängden  beräknas. 

Metod  2.  Enligt  denna  metod  användes  samma  ap- 
jirat  och  gasen  utvecklades  på  fullkomligt  samma  sätt, 
«dast  att  gasen  inleddes  i  25  cm3  guldkloridlösning  af 
<a  0,5  %  styrka.  Af  fosforvätet  utreduceras  metalliskt 
pld,  som  vägdes.  Fosforvätemängden  beräknades  under 
irutsättning  att  1  mol.  PH^  motsvarar  1  at.  Au. 

Metod  y.  I  detta  fall  utfördes  profvet  på  fullkomligt 
imma  sätt  som  enligt  första  metoden,  men  i  stället  för 
it  afiiltrera  silfverfällningen  oxiderades  såväl  lösning  som 
lllning  genom  indrifning  till  nära  torrhet  med  salpeter- 
fra.  Efter  upplösning  i  vatten  utfälldes  silfret  med  svaf- 
Jlväte,  frånfiltrerades,  och  ur  filtratet  fälldes  fosforsyra 
ledelst  magnesiablandning. 

I  tabell  3  äro  sammanställda  några  jämförande  för- 
sk  med  de  olika  metoderna,  hvarvid  angifves  antalet  cm3 
fsforväte  beräknad  dels  ur  silfvermängden,  dels  ur  guld- 
längden  och  dels  ur  vikten  af  det  erhållna  pyrosfos- 

fiet. 

> 


Tab.  3. 


Profvets  märke. 

Cm8  H3  P 

från  10  gr  prof  beräknad  ur: 

Ag-mängden 

Au-mängden. 

Pyrofosfat- 

mängden. 

LI 

2,52 

2,36 

2,50 

L1I 

3>°3 

2,93 

3. 00 

XXXIV 

3>6° 

3.6r 

3.5o 

XXXV 

1 ,26 

1  .OI 

1 ,08 

XXXV 

J,6j 

r  ,41 

1 ,50 

LIX 

4.74 

4.39 

4.42 

Arsenikväte  har  af  Hake  bestämts  i  filtratet  efter  silf¬ 
verfällningen  enligt  första  metoden  enligt  Marsch — Ber- 
zelius  metod.  Den  erhållna  arsenikspegeln  vägdes  och  ur 
vikten  beräknades  mängden  arsenikväte.  I  tabell  4  äro 
sammanställda  de  resultat,  hvartill  de  utförda  undersöknin- 
garne  ledt.  Siffrorna  hafva  omräknats  till  liter  gas  per 
ton.  I  de  två  näst  sista  kolumnerna  äro  äfven  angifna 
för  jämförelse  af  mig  beräknade  mängder  fosfor-  och  ar¬ 
senikväte  i  liter  per  ton  kiseljärn.  Profvens  ursprung  är 
äfven  angifven  för  såvidt  det  vairt  kändt. 

I  en  del  profver  har  äfven  bestämts  den  mängd  kalk, 
som  efter  gasutvecklingen  kunde  ur  profvet  utlösas  genom 
att  till  profvet  och  vattnet  i  kolfven  sätta  10  cm3  l/1Q- 
norrnal  ättiksyra,  omskaka  och  filtrera.  Filtratet  titrerades 
med  X/I0  normal  natriumhydratlösning  och  kalkhalten  be¬ 
räknades.  Under  antagande  att  kalken  ursprungligen  före¬ 
kommit  såsom  föreningen  Ca3P2  beräknades  den  mängd 
fosforväte,  som  motsvarar  den  funna  kalkhalten.  Det  vi¬ 
sade  sig  härvid,  att  den  på  detta  sätt  beräknade  fosfor¬ 
vätemängden  i  de  flesta  fall  endast  utgjorde  en  tredjedel 
till  hälften  af  den  enligt  föregående  metoder  funna  mäng¬ 
den.  Endast  i  profven  innehållande  60 — 96  %  kisel  var 
öfverensstämmelsen  mellan  de  ur  kalkhalten  beräknade  och 
de  funna  värdena  tämligen  god.  I  ett  fall  påträffades  öf- 
verskott  af  kalk. 

Hake  söker  förklara  detta  förhållande  därmed  att  den 
funna  fosforvätemängden  dels  härstammar  från  sönderdelad 
kalciumfosfid  och  dels  från  i  profvet  occluderadt  fosforväte. 
Denna  teori  finner  författaren  styrkt  genom  det  förhållan¬ 
det  att  kiseljärn  med  c:a  50  %  kisel  vid  krossning  utveckla 
gas,  hvilket  knappast  kan  förklaras  endast  genom  kalcium- 
fosfidens  sönderdelning. 

Hake  har  äfven  undersökt  64  st.  prof  med  afseende 
å  deras  benägenhet  att  sönderfalla  och  kommer  till  det 
resultat,  att  kiseljärnen  kunna  indelas  i  följande  klasser: 

Klass  I:  xo  —  30  %  kisel.  Innehålla  praktiskt  taget 
inga  giftiga  gaser  och  sönderfalla  icke  vid  förvaring. 

Klass  II:  70 — 96  %  kisel.  Icke  helt  och  hållet  fria 
från  giftiga  gaser,  men  icke  benägna  att  sönderfalla. 

Klass  III:  35 — 60  %  kisel.  Innehålla  i  de  flesta 
fall  giftiga  gaser  i  ansenliga  mängder  och  äro  dessutom 
mer  eller  mindre  benägna  att  sönderfalla  vid  förvaring. 

Slutligen  hafva  ett  par  försök  anställts  att  förvara 
kiseljärnspulver  i  absolut  torr  luft  och  i  vanlig  luft  och 
sedan  bestämma  den  gasmängd  de  utveckla.  Försöken 
äro  ofullständiga,  men  tyckas  utvisa  att  torr*  luft  föga  för¬ 
ändrar  profven;  vanlig  atmosfärisk  luft  däremot  åstadkom¬ 
mer  en  gradvis  minskning  i  gasutvecklingen. 
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Tab.  4.* 


Profvets 

N;o 

Tillver- 

verkadt 

O 

ar 

Si 

% 

Profvets 

beskaffenhet 

§pec. 

vikt 

Färg  å  silfver- 
nitratpapper  vid 

kvalitativt  prof 

Appoxima- 
tiv  volym 
giftiga  ga¬ 
ser  utveek- 
ade  af  vat¬ 
ten  liter 
pr  ton 

Volyms  - 
procent 

arsenik¬ 
väte  i 

gasen 

F osfor- 

väte  i 

gasen 
liter  pr 

ton 

Arsenik¬ 
väte  i 

gasen 

liter 
pr  ton 

1 

Profvets  ursprung 

1 

XLIX 

1909 

24 

mycket  fast 

6.34 

ingen  färg 

O 

O 

O 

O 

»La  Volta».  Soc.  de  L’industrie  el.  chem.  (St. 

Marcel) 

IV 

— 

25 

ganska  fast 

5-96 

mycket  svag 

7-8 

ej  best. 

73 

Obekant 

XXIV 

— 

29 

fast 

6. 11 

mycket  svag 

O 

0 

O  I 

O 

Obekant 

XXi 

1908 

30 

fast 

6.15 

mycket  svag 

.6 

O.00 

3-6 

O 

Obekant 

XIX 

1907 

42 

tämligen  skört 

4-93 

genast  svart 

458 

6.8 

427 

3» 

Obekant 

LI 

1909 

43 

mycket  skört 

5-25 

genast  svart 

24I 

6.1 

226 

15  -! 

»La  Volta».  Soc.  de  L’industrie  el.  Chem.  (St. 

Marcel) 

XXXIII 

1909 

45 

skört 

4.52 

genast  svart 

I92 

6.0 

180 

12 

Soc.  el.  Chem.  du  Giffre  St.  Geoire  Hte.  Savoie 

LXVII 

1909 

45 

skört 

4-85 

genast  svart 

272 

6.6 

254 

18 

S.  A.  el.  met.  P.  Girod.  Courtepin.  Suisse 

LX  VIII 

1909 

45 

skört 

4.91 

genast  svart 

243 

ej  best. 

»  »  »  »  »  »  >  » 

LXIX 

1909 

45 

skört 

4.87 

genast  svart 

327 

ej  best. 

■ 

T>  »  *  »  »  »  »  » 

LII 

1909 

46 

skört 

4.65 

genast  svart 

?9I 

8.0 

268 

23 

»La  Volta»  Soc.  de  L’industrie  el.  Chem.  (St.  1 

Marcel) 

XXVII 

1909 

47 

i  pulver 

4.91 

mörkbrun 

14 

ej  best. 

British  Coalite  Co.  Wednesfield,  Staff 

XXXIX 

1909 

48 

mycket  skört 

5-t9 

djup  orange- 

:  I 

i 

brun 

59 

ej  best. 

»  »  »  »  » 

XXVI 

1909 

49 

skört 

4-59 

småningom 

svart 

78 

7-3 

72 

6 

»  »  »  »  » 

VIII 

1905 

50 

utomord.  skört 

4.22 

genast  svart 

3°8 

1 1 .1 

274 

34 

Obekant 

XI 

1908 

5° 

mycket  skört 

4-47 

genast  svart 

378 

ej  best. 

Société  électro-metallurgique 

XXIII 

1908 

50 

skört 

4-83 

genast  svart 

67 

ej  best. 

Cie.  electro-metallurgique  Frangais  Lapraz 

XXXIV 

I9°9 

50 

skört 

4  83 

genast  svart 

353 

I3-° 

3°7 

46 

Carbid  Werk  Deutsch-Matrei  A.  G.  Meran 

XXXV 

1909 

!  50 

ganska  fast 

4.52 

genast  svart 

129 

ej  best. 

»  »  »  »  »  » 

LXVI 

1909 

'  50 

skört 

4-37 

genast  svart 

78 

1 1 .1 

69.4 

8.6 

Kellner  Partington  Pulp  Co 

XXVIII 

1909 

51 

i  pulver 

4.61 

mycket  svag 

obetydl. 

ej  best. 

British  Coalite  Co.  Wednesfield,  Staff 

LIX 

1909 

52 

mycket  skört 

4.18 

genast  svart 

442 

5-3 

419 

23 

Keller  Leleux  &  Cie.  Livet.  Isére 

LX 

1909 

52 

1  mycket  skört 

4-34 

genast  svart 

420 

ej  best. 

1)  »  »  »  » 

LV 

1909 

60 

skört 

3-78 

småningom 

»La  Volta»  Soc  de  L’industrie  el.  chem.  (St. 

svart 

28 

spår 

28 

0 

spar 

Marcel) 

XXXVI 

1909 

70 

ganska  skört 

2-93 

genast  svart 

73 

ej  best. 

Soc.  el.  chem.  du  Giffre 

XIII 

75 

ganska  fast 

2.46 

génast  svart 

145 

8.1 

133 

12 

Obekant 

XLII 

1909 

75 

skört 

2.71 

genast  svart 

103 

5-6 

97.2 

5-8 

Cie.  Gle.  d’el.  Chim.  de  Bozel 

LX1 

1909 

80 

mycket  skört 

2.56 

genast  svnrt 

129 

ej  best. 

Keller  Leleux  &  Cie.  Livet.  Isére 

XLIII 

I9°9 

90 

skört 

2-35 

genast  svart 

160 

ej  best. 

Cie.  Gle.  d’el.  Chim.  de  Bozel 

XV] 

1907 

|  96 

skört 

2-57 

genast  svart 

59 

5-i 

56 

3 

Obekant 

Endast  de  profver,  å  hvilka  kvantitativa  gasbestämningar  utförts  hafva  medtagits. 


Af  ofvan  refererade  undersökningar  framgår  att  samt¬ 
liga  hittills  utförda  försök  afsedt  att  bestämma  den  mängd 
giftiga  gaser,  som  af  kiseljärn  utvecklas  i  beröring  med 
vatten  eller  fuktig  luft.  Man  har  därför  också  ur  be- 
kvämlighetssynpunkt  begagnat  sig  af  pulverformiga  prof, 
hvarigenom  naturligtvis  lättare  homogent  material  erhål¬ 
lits  för  analysen  samt  större  beröringsyta  mellan  kiseljär- 
net  och  vattnet  eller  luften,  och  gasutvecklingen  har  där¬ 
igenom  kunnat  fås  fullständig  på  relativt  kort  tid.  För  att 
ytterligare  förkorta  tiden  för  profvet  har  Lebeau  användt 
sig  af  evakuering  och  Hake  af  kokning.  Det  torde  icke 
behöfva  särskildt  framhållas,  att  de  förhållanden  under 
hvilka  dessa  gasbestämningar  äro  utförda  icke  kunna  hafva 
någon  motsvarighet  i  praktiken,  ty  dels  förekommer  kisel- 


järnet  icke  i  pulverform  och  dels  torde  en  sådan  intensiv 
vattenbehandling  aldrig  kunna  tänkas.  De  erhållna  siffrorna 
hafva  ju  dock  ett  stort  intresse  ur  teoretisk  synpunkt,  men 
någon  vidare  upplysning  om  hvilka  gasmängder  kiseljärn 
i  praktiken  vid  transport  m.  m.  kan  utveckla  gifva  de 
icke  utom  möjligen  de  två  af  Lebeau  utförda  försöken 
med  kiseljärn  i  bitar. 

Vid  första  påseendet  ser  det  gifvetvis  ut  som  om  ut¬ 
vecklingen  af  fosfor-  och  arsenikväte  är  att  hänföra  till 
en  sönderdelning  af  fosfider  och  arsenider  af  vatten.  Denna 
utgångspunkt  låg  äfven  till  grund  för  de  arbeten,  som  för 
svenska  kiseljärnskommissionens  räkning  utföras  på  Bergs¬ 
skolans  laboratorium,  men  under  arbetets  gång  upptäcktes 
snart,  att  i  kiseljärnet  redan  från  början  fanns  färdigbil- 
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Fig.  i. 


dade  gaser,  hvaraf  en  icke  obetydlig  del  utgjordes  af  fos¬ 
forväte.  Då  flera  slag  af  det  i  praktiken  använda  kisel- 
iärnet  är  synnerligen  lättkrossadt  och  ofta  t.  o.  m.  sön¬ 
derfallen  vid  förvaring,  är  det  tydligt,  att  dessa  gaser, 
hvilka  vid  järnets  sönderfallande  frigöras,  måste  spela  en 
stor  roll,  då  det  gäller  att  bedöma  ett  kiseljärns  farlighet 
under  transport.  Då  kiseljärn  försändes  t.  ex.  förpackadt 
i  fat  som  vanligt,  komma  vid  dessas  handterande  vid  last¬ 
ning,  under  järnvägstransport  och  ännu  mera  ombord  på 
fartyg  vid  sjögång  de  olika  kiseljärnstyckena  att  stöta  mot 
hvarandra  och  om  materialet  är  lättkrossadt  en  icke  obe¬ 
tydlig  del  att  pulveriseras  och  gaser  att  frigöras.  Om  den 
occluderade  gasmängden  är  stor  kan  naturligtvis  på  detta 
sätt  betydliga  mängder  fosforväte  utvecklas  på  relativt 
kort  tid,  hvarvid,  om  ventilationen  är  otillräcklig,  lätt  ödes¬ 
digra  föreningar  i  luften  kunna  uppstå  med  åtföljande 
olyckor  om  denna  luft  inandas  af  lefvande  varelser.  An- 
märkningsvärdt  är,  att  så  många  olycksfall  inträffat  under 
stark  sjögång  (t.  ex.  Olof  Wijk-  och  Uleåborgsolyckorna). 
Af  dessa  anledningar  föreföll  det  först  och  främst  nöd¬ 
vändigt  att  söka  uppskatta  de  gasmängder,  som  på  detta 
sätt  kunna  frigöras,  och  det  är  härpå  som  undersöknings¬ 
arbetena  i  första  rummet  inriktades.  Af  dessa  arbeten 
föreligger  redan  nu  en  del  resultat,  hvilka  äro  af  särskildt 
intresse  i  samband  med  de  förut  relaterade  undersöknin¬ 
garna,  då  det  ju  här  gäller  bestämningen  af  gasmängder, 
hvilka  fullständigt  förbigåtts  af  de  utländska  forskarna, 
men  som  icke  desto  mindre  torde  hafva  minst  lika  stor 
betydelse  som  de  gaser,  hvilka  utvecklas  vid  kiseljärnets 
beröring  med  vatten. 

Redan  vid  Internationella  kemistkongressen  i  London 
1909  framlades  af  professor  Cronquist  några  resultat  från 
det  förberedande  arbetet  med  bestämmandet  af  de  i  kisel- 
järnet  occluderade  gaserna.  Analysmetoden  bestod  däri, 
att  profvet  krossades  i  en  sluten  mortel,  hvarigenom  sögs 
en  sakta  luftström.  Denna  fick  passera  tvänne  tvättflaskor 
innehållande  c:a  3  %  -ig  lösning  af  silfvernitat.  Det  med¬ 
följande  fosforvätet  utfällde  härvid  ur  silfverlösningen  en 
fällning,  hvars  sammansättning  af  flere  forskare  angifves 
såsom  Ag.P,  3AgNCL  innehållande  3,58  %  fosfor.  Fäll- 
jningen  frånfiltrerades  och  vägdes  på  filtrum.  Det  vi¬ 
sade  sig  emellertid  snart,  att  fosforhalten  i  fällningen  var 
mycket  variabel,  enär  fällningen  lätt  oxiderades  och  en 
del  fosfor  gick  i  lösningen.  De  resultat,  som  på  detta 
sätt  erhöllos,  äro  således  att  betrakta  endast  såsom  myc¬ 
ket  approximativa,  men  gåfvo  dock  vid  handen,  att  fosfor¬ 
vätehalterna,  som  erhållas  vid  kiseljärnets  nedkrossning,  är 
betydliga  och  mycket  variabla  för  olika  järnsorter. 

Det  gällde  för  de  fortsatta  arbetena  sålunda  först 


och  främst  att  erhålla  en  säker  och  bekväm  metod  för 
fosforvätets  bestämning.  Det  föreföll  enklast  att  försöka 
oxidera  fosforvätet  till  fosforsyra  för  att  sedan  bestämma 
denna  genom  utfällning  i  form  af  fosformolybdat.  Efter  försök 
med  olika  oxiderade  medel  fann  jag  bekvämast  och  mest 
effektivt  att  använda  en  koncentrerad  lösning  af  kalium- 
permanganat.  En  dylik  lösning  med  50  gr  kaliumper- 
manganat  per  liter  förmådde  redan  i  kallt  tillstånd  att  full¬ 
ständigt  oxidera  fosforväte  till  fosforsyra.  De  närmare  de¬ 
taljerna  i  apparatens  anordning  framgår  af  fig.  1 ,  a  är  en 
mortel  af  gjutstål,  sätthärdad  invändigt,  täckt  med  ett  tätt 
slutande  lock,  försedt  med  tvänne  afloppsrör  för  gaser. 
Genom  locket  är  rörlig  en  stålpistill  b.  Tätning  mellan 
locket  och  pistillen  åstadkommes  medelst  en  kautschuks¬ 
hinna.  På  det  ena  gasafdelningsröret  är  påsatt  en  slang 
med  klämmare  och  det  andra  står  medelst  kautschuksligatur 
och  glasrör  i  förbindelse  medelst  ett  Ekmans  kulrör  c, 
innehållande  permanganatlösning  af  ofvan  angifven  styrka. 
KulröreJ  står  genom  ett  tvättflaska  d ,  innehållande  silfver- 
nitratlösning  i  förbindelse  med  en  sugpump,  medelst  hvil- 
ken  en  luftström  kan  sugas  genom  apparaten.  I  lednin¬ 
garna  från  apparaten  äro  på  skilda  ställen  insatta  bo- 
mullspluggar  såsom  af  figuren  utvisas  för  att  förhindra  fint 
kiseljärnspulver  att  inkomma  i  kulröret.  Profvet  utföres 
sålunda: 

I  morteln  a  inläggas  c:a  20  gr  af  profvet,  hvarvid 
städse  såvidt  möjligt  utväljes  en  bit  af  denna  vikt.  En 
sakta  luftström  suges  igenom  apparaten  och  medelst 
pistillen  krossas  profvet.  Krossning  fortsättes  tills  allt 
pulvret  går  genom  en  sikt  med  c:a  0,2  mm.  maskor. 
De  utvecklade  kiseljärnsgaserna  medfölja  luftströmmen 
genom  permanganatlösningen  i  kulröret  och  oxideras 
här.  Silfvernitratlösningen  i  tvättflaskan  d  tjänar  som 
kontroll  på  att  oxidationen  är  fullständig.  I  den  hän¬ 
delse  fosforväte  skulle  ooxideradt  genomgå  permanganat¬ 
lösningen,  åstadkommer  detta  ögonblickligen  svart  silfver- 
fällning  i  tvättflaskan.  I  intet  af  de  utförda  profven  har 
emellertid  någon  fällning  uppstått.  Då  krossningen  är  af- 
slutad  och  all  gasen  utsugen,  tömmes  permanganatlösnin¬ 
gen  i  en  bägare,  försättes  med  klorvätesyra  för  reduktion 
af  öfvermangansyran,  indrifves  till  nära  torrhet  och  för¬ 
sättes  med  koncentrerad  salpetersyra,  hvarpå  kloren  bort- 
kokas.  Profvet  fälles  sedan  med  molybdenvätska  på  van¬ 
ligt  sätt  och  fosforhalten  bestämmes.  I  gasen  eventuellt 
närvarande  arsenikväte  oxideras  äfven  af  permanganatlös¬ 
ningen  och  kan  på  enkelt  sätt  bestämmas  i  ett  särskildt 
prof  efter  lösningens  reduktion  med  saltsyra  och  reduktion 
af  arseniksyran  till  arseniksyrlighet  medelst  järnklorur  och 
natriumhypofosfit,  genom  utfällning  medelst  svafvelväte 
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och  titering  medelst  permanganat  enligt  den  metod  som 
nyligen  publicerats  af  Petrén  och  undertecknad.1 

I  tab.  5  äro  sammanställda  några  af  de  resultat,  som 
erhållits  från  de  på  ofvanstående  sätt  utförda  gasundersöknin¬ 
garna.  Då  hittills  endast  ett  fåtal  bestämningar  af  den  ut¬ 
vecklade  arsenikvätemängden  utförts,  hafva  inga  värden 
härå  upptagits  och  det  må  endast  här  nämnas  att  arsenik¬ 
väte  i  vissa  fall  konstaterats.  Det  har  vidare  befunnits 
nödvändigt  att  utföra  fullständig  analys  å  de  undersökta 
kiseljärnsprofven  för  att  utröna  om  den  utvecklade  gas¬ 
mängden  står  i  något  beroende  af  profvets  kemiska  sam¬ 
mansättning.  Dessa  analyser  äro  äfven  införda  i  tab.  5. 


Tab.  5. 


Profvets 

märke 

Profvets 

halt 

af 

Vid  krossning  fri¬ 
gjord  mängd  fos¬ 
forväte. 

Liter  pr  ton. 

Si 

Fe 

Mn 

Ca 

Mg 

Al 

P 

A 

48,80 

ej  best. 

0,31 

0,12 

Spår 

0,76 

0,057 

66 

1 

50,48 

ej  best. 

Spår 

0,27 

Spår 

1,46 

0,026 

109 

5 

49>23 

46,60 

0,24 

0,29 

o,u 

0,36 

0,041 

21 1 

7 

50,92 

44,76 

Spår 

O,  12 

0,11 

0,15 

°,°73 

31 

10 

5L79 

43,97 

0,36 

0,24 

0,17 

0,94 

0,027 

87 

1 1 

5 ‘,3i 

45,52 

0,20 

0,oy 

0,09 

1 ,10 

0,036 

100 

16 

49,34 

47,27 

0,33 

0,14 

0,03 

1 ,36 

0,022 

135 

20 

49,02 

47,78 

0,29 

0,23 

0,04 

1,17 

0,037 

1S1 

22 

57, °8 

39,2i 

Spår 

0,21 

Spår 

ej  best. 

0,009 

23 

26 

57,48 

39,0! 

0,16 

0,66 

Spår 

ej  best. 

0,019 

14 

12 

57,78 

39,ii 

0,24 

0,06 

0,04 

1,35 

0,038 

33 

17 

64,26 

27,62 

0,27 

0,84 

0,04 

2,07 

0,020 

22 

6 

68,72 

25,04 

0,15 

1 ,24 

0,14 

1 ,46 

0,033 

41 

21 

73,39 

20,48 

0,27 

1 ,52 

0,12 

4,00 

0,025 

55 

13 

75,71 

14,92 

0,15 

2,08 

0,04 

5,24 

0,025 

37 

14 

79,24 

2,90 

0,15 

0,69 

0,03 

3,27 

0,022 

ÖO 

Gasundersökningarna  äro  till  största  delen  utförda  af 
undertecknad,  analyserna  däremot  under  ledning  af  lektor 
Petrén  och  undertecknad  hufvudsakligen  af  bergsingeniör 
T.  Haglund. 

Af  de  i  tab.  5  sammanställda  resultaten  framgår  att  de 
mängder  af  fosforväte,  som  finnas  occluderade  i  kiseljärn 
och  som  frigöras  vid  järnets  pulvrisering  äro  i  många  fall 
högst  betydande.  I  praktiskt  hänseende  komma  de  helt 
naturligt  också  att  såsom  förut  är  framhållet  spela  en 
synnerligen  viktig  roll,  då  ju  krossning  af  järnet  med  ty 
åtföljande  spontan  gasutveckling  under  transport  ofta  måste 
inträffa.  Af  de  anförda  resultaten  framgår  vidare  att  gas¬ 
utvecklingen  icke  synes  stå  i  någon  proportion  till  de  i 
profvet  befintliga  halterna  af  kalcium,  aluminium  eller 
fosfor,  något  som  hvad  det  förstnämnda  ämnet  beträffar 
äfven  öfverensstämmer  med  Lebeau’s  och  Hake's  under¬ 
sökningar. 

För  att  få  ett  begrepp  om  hvad  de  vid  krossning  ut¬ 
vecklade  gasmängderna  i  praktiken  kunna  betyda  vilja  vi 
antaga  att  ett  parti  på  t.  ex.  25  ton  kiseljärn  af  beskaffen¬ 
het  att  enligt  ofvanstående  profningsmetod  lämna  t.  ex. 
200  liter  fosforväte  pr  ton  skeppas.  Om  under  trans¬ 
porten  af  partiet  krossas  endast  5  %  af  järnet  d.  v.  s. 

1  250  kg.,  så  frigöres  härvid  en  gaskvantitet  af  ej  mindre 
än  250  liter  fosforväte,  h vilken  kvantitet  är  tillräcklig  för 
att  bibringa  en  luftvolym  af  1  000  m.3  en  fosforvätehalt  af 
0,025  %,  och  sålunda  göra  densamma  farlig  att  inandas. 

1  Jernkontorets  Annaler  1909. 


I  förhållande  till  de  utrymmen  och  de  dåliga  ventilations- 
förhållanden,  som  ofta  finnas  ombord  på  fartyg,  måste  natur¬ 
ligtvis  en  sådan  luftvolym  anses  betydlig  och  de  i  prak¬ 
tiken  inträffade  olycksfallen  låta  sålunda  osökt  förklara  sig, 
i  all  synnerhet  som  naturligtvis  äfven  fuktig  luft  inverkar 
till  höjande  af  den  frigjorda  gasmängden,  hvilket  bl.  a. 
bevisats  af  Lebeau’s  och  Hake's  undersökningar. 

Af  de  undersökningar,  som  hittills  verkställts  å  kisel¬ 
järn  i  afsikt  att  utröna  dess  egenskap  att  utveckla  giftiga 
gaser  torde  sålunda  följande  slutsatser  kunna  dragas: 

1 .  Kiseljärn  innehåller  giftiga  gaser  i  occluderadt 
tillstånd,  hvilka  gaser  i  betydliga  kvantiteter  frigöras  då 
järnet  krossas.  Vid  lika  mängd  occluderad  gashalt  är 
naturligtvis  det  järn  farligast,  som  har  största  benägen¬ 
heten  att  söderfalla.  Af  denna  anledning  torde  kiseljärn 
med  en  kiselhalt  icke  öfverstigande  30  %  såsom  varande 
synnerligen  hårdt  och  fast  vara  ofarligt  att  transportera, 
oaktadt  det  otvifvelaktigt  innehåller  occluderade  giftiga 
gaser. 

2.  Genom  inverkan  af  vatten  eller  fuktig  luft  be¬ 
fordras  gasbildningen  på  ett  tvåfaldigt  sätt,  dels  därigenom 
att  fuktigheten  ökar  järnets  benägenhet  att  sönderfalla  och 
dels,  enligt  hvad  Lebeau’s  och  Hake's  undersökningar 
gifva  vid  handen,  genom  sönderdelning  af  i  kiseljärnet 
förefintliga  fosfider  och  arsenider. 

En  fråga,  som  i  hittills  utförda  undersökningsarbeten 
nästan  fullständigt  förbigåtts,  är  explosionsfaran,  som  upp¬ 
står,  då  de  af  kiseljärnet  utvecklade  brännbara  gaserna, 
hufvudsakligen  vätgas  och  fosforväte,  blandas  med  luft.  Att 
denna  fråga  dock  är  för  praktiken  viktig  framgår  af  in¬ 
träffade  olyckshändelser  af  denna  orsak.  I  svenska  kom¬ 
missionens  arbetsplan  ingå  äfven  undersökningar  i  syfte 
att  utreda  denna  fråga. 

Beträffande  slutligen  de  skyddsåtgärder,  som  vid 
transport  af  kiseljärn  böra  iakttagas  för  undvikande  af 
olyckors  inträffande,  så  böra  dessa  naturligtvis  vidtagas  i 
tvänne  syftemål,  dels  att  skydda  järnet  för  fuktighet  så 
mycket  som  möjligt  och  dels  att  genom  ombesörjande  af 
tillräcklig  ventilation  i  de  rum  där  kiseljärn  förvaras  af- 
lägsna  de  utvecklade  gaserna.  I  denna  riktning  går  äfven 
den  kungliga  förordning  som  på  svenska  kiseljärnskom- 
missionens  förslag  utfärdades  den  18  juni  1908. 

Till  samma  resultat  har  äfven  den  engelska  kommis¬ 
sionen  kommit,  och  de  föreskrifter  som  af  Copeman  före¬ 
slås  för  transport  af  kiseljärn  äro  af  följande  innehåll: 

r.  Kiseljärn  skall  vid  verket  sönderslås  i  stycken  af 
den  storlek  i  hvilka  det  vanligen  i  handeln  förekommer 
samt  lagras  under  tak,  men  så  fullständigt  som  möjligt 
utsatt  för  luften  minst  1  månad  före  skeppning. 

2.  Hvarje  kolly  kiseljärn  skall  af  tillverkaren  märkas 
i  stora  bokstäfver  med  produktens  namn  och  procenthalt 
(enligt  kemisk  analys)  äfvensom  tillverkarens  namn,  till¬ 
verknings-  och  afsändningsdatum. 

3.  Lastning  af  kiseljärn  å  passagerarebåtar  förbju- 
des.  På  lastbåtar  skall  kiseljärnet  såvidt  möjligt  lastas  å 
däck,  eller  om  det  lastas  å  annan  plats  skall  denna  till¬ 
räckligt  ventileras  och  genom  gastäta  skott  vara  afstängd 
från  rum,  som  upptagas  af’ fartygets  besättning. 

4.  Detta  stadgande  skall  afse  transport  af  kiseljärn 
å  såväl  kanalbåtar  som  å  sjögående  fartyg. 

5.  Upplagsplatser  för  kiseljärn  vid  dockor  eller  verk, 
hvarest  kiseljärn  användes  skola  hafva  anordningar  för 
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luftens  tillträde  samt  vara  belägna  afskilda  från  lokaler 
hvarest  människor  vistas. 

Såsom  synes  hafva  de  ofvanstående  föreskrifterna  i 
stort  sett  samma  innehåll,  som  den  i  Sverige  utfärdade 
kungl.  förordningen. 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 


Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  samman¬ 
trädde  torsdagen  den  13  dennes  under  ordförandeskap  af  ingeniör 
G.  H.  Hult  man.  Sedan  protokollet  från  decembersammanträdet 
upplästs  och  justerats,  anmäldes  som  medlemmar  ingeniör  G.  F. 
Magnusson  samt  bergsingeniörerna  Gustaf  Nyblom  och  A.  Ver¬ 
ner  Carlsson,  hvilka  tillhöra  Svenska  Teknologföreningen  och  ut¬ 
examinerats  från  resp.  fackskolor  för  kemisk  teknologi  och  bergs¬ 
vetenskap  vid  Tekniska  Högskolan. 

Ordföranden  framförde  och  motiverade  styrelsens  förslag  att 
våren  1910  anordna  ett  större  kemistmöte.  Afdelningen  beslöt  att 
hålla  detsamma  och  uppdrog  åt  sin  styrelse  att  till  februarisamman¬ 
trädet  framlägga  förslag  rörande  mötesplats  och  organisation. 

Skrifvelse  från  kommittén  för  yttrande  i  frågan  om  utvidgning 
af  Svenska  Teknologföreningen  upplästes.  Ärendet  bordlädes  och 
beslöts  på  förslag  af  ing.  K.  E.  Peterson  att  på  lämpligt  sätt  låta 
intresserade  taga  del  af  skrifvelsen  före  dess  behandling  vid  ett  föl¬ 
jande  sammanträde. 

Upplästes  skrifvelse  från  föreningens  styrelse  rörande  »Interna- 
tionaler  Kongress  fur  Bergbau,  Htittenwesen,  angewandte  Mechanik 
und  praktische  Geologi  in  Diisseldorf  1910.»  Skrifvelsen  bordlädes. 

Härefter  höll  d.r  Axel  Appelberg  ett  föredrag  om  » Några 
meddelanden  rörande  elektriska  metalltrådlampors  tillverkning  och 
användnings,  som  här  nedan  refereras. 

Förvandlingen  af  elektrisk  energi  uti  ljusenergi  är  i  jämförelse 
med  andra  processer,  där  elektrisk  energi  öfverföres  i  kraft,  värme 
eller  kemisk  energi,  synnerligen  ineffektiv.  I  en  vanlig  kollampa  har 
man  beräknat,  att  endast  1  å  2  %  af  den  använda  elektriska  energin 
förvandlas  i  ljus. 

Ett  stort  önskemål  har  det  därför  varit  att  erhålla  en  mera 
effektiv  glödlampa,  och  hvilka  vidtomfattande  undersökningsarbeten, 
som  bedrifvets  å  detta  område  under  de  sista  6  å  7  åren,  därom 
vittnar  tydligast  patent-litteraturen  under  denna  tid.  Den  största  för¬ 
tjänsten,  att  man  lyckats,  tillkommer  det  kemiska  undersökningsar¬ 
betet  rörande  högsmälta  metaller  och  deras  föreningar,  som  utförts 
å  skilda  håll. 

Effekten  hos  en  glödlampa  beror  till  allra  största  delen  på 
temperaturen  hos  glödtråden.  Om  intensiteten  af  rödt  ljus  vid  1  ooo° 
sättes  =  I,  är  den  vid  1  500°  och  2  ooo°  resp.  130  och  2  100. 
Förnämsta  orsaken  till  den  höga  effekten  hos  en  metalltrådslampa  är 
den  höga  temperaturen  glödtråden  besitter.  Som  material  för  glöd¬ 
tråden  kan  tänkas  dels  enkla  ämnen,  dels  föreningar  eller  en  kom¬ 
bination  af  båda.  Af  enkla  ämnen,  som  föreslagits,  ha  endast  kol, 
osmium,  tantal  och  wolfram  fått  praktisk  användning  som  glödtrådar. 
Ämnen  som  bor,  titan,  zirkon,  thoriun,  vanadium,  niobium,  molyb- 
den,  iridium  ha  alla  befunnits  ha  för  låg  smältpunkt  för  att  med 
fördel  kunna  användas. 

Af  kemiska  föreningar,  som  kunna  ifrågakomma  må  nämnas 
oxider,  karbider,  silicider  och  borider.  Nernst-lampan  och  den  så 
kallade  Helion-lampan  äro  representanter  för  oxid  —  resp.  karbid¬ 
lampor. 

Vid  en  kronologisk  öfversikt  af  den  elektriska  glödlampan 
finner  man,  att  Edison  i  slutet  af  70-talet  utarbetade  den  första 
metalltrådslampan,  en  platina-lampa,  som  emellertid  var  mycket  in¬ 
effektiv.  Någon  tid  därefter  lyckades  Edison  genom  användande  af 
kolfibern  konstruera  sin  bekanta  koltrådslampa.  Under  80-  och  större 
delen  af  90-talet  utvecklades  denna  lampa,  men  någon  viktigare 
nyhet  på  glödlampsområdet  är  ej  att  anteckna  förrän  i  slutet  af  90- 
talet,  då  Nernst  lyckades  konstruera  den  efter  honom  uppkallade 
lampan.  Åren  1903  och  1904  började  tantal  och  osmiumlampan 
uppträda  å  marknaden,  och  ungefär  samtidigt  utarbetade  General 
Electric  den  så  kallade  metalliserade  koltrådslampan,  hvars  glödtråd 
genom  upphettning  i  elektrisk  ugn  erhållit  förändrad  egenskap.  År 
1905  tillkom  wolfram-lampan.  De  följande  åren  kännetecknas  af 
stora  förbättringar  å  såväl  tantal-lampan  som  wolfram-lampan.  Alla 
i  handeln  gående  metalltrådslampor  med  undantag  af  tantal-lampan 


äro  wolfram-lampor.  Den  ofvannämnda  osmium-lampan  tillverkas 
ej  mera,  då  den  ej  erbjöd  några  fördelar  öfver  wolfram-lampan. 

De  problem,  man  haft  att  lösa  vid  fabrikation  af  metalltrå¬ 
dar  hvilkas  diameter  är  tunnare  än  ett  hårstrå,  ha  varit  synnerligen 
svåra.  Beträffande  tantal-metallen  lyckades  det  W.  von  Boltonhos 
Siemens  &  Halske  att  erhålla  denna  metall  i  dragbar  form.  Metallen 
framställdes  först  i  pulverform  genom  reduktion  af  en  dubbelfluorid 
af  kalium  och  tantal  medelst  metalliskt  kalium  i  ett  slutet  kärl  och 
sammanpressades  sedan  mekaniskt  till  en  stång,  hvilken  nedsmältes 
i  vakuum  som  anod,  under  det  katoden  utgjordes  af  en  vattenkyld 
silfver-elektrod.  Smältstycket  —  af  en  kastanjes  storlek  —  utham- 
ras,  valsas  och  dragés  med  användning  af  diamant-dragskifvor  till 
den  önskade  dimensionen.  Tråden  upplindas  på  hakar  af  koppar, 
som  äro  insmälta  i  en  central  glasstaf. 

Effekten  hos  en  tantallampa  är  c:a  1,7  watt  per  hefnerljus. 
Fördelarna  hos  tantallampan  är  dess  gynnsamma  effekt  i  förhållande 
till  kollampan,  samtidigt  som  den  är  mindre  känslig  för  stötar  än 
wolframlampan. 

När  frågan  gäller  att  af  en  metall  som  wolfram,  som  ej  kan 
erhållas  i  dragbar  form,  framställa  en  fin  tråd,  ställer  sig  problemet 
annorlunda.  De  metoder,  som  användas  vid  framställning  af  wolfram- 
trådar,  äro  af  så  många  olika  slag,  att  endast  några  af  de  mest 
typiska  skola  nämnas. 

I  alla  de  fall,  där  man  utgår  från  wolfram-metallen  eller  nå¬ 
gon  pulverformig  förening  af  densamma,  måste  materialet  vara  ytter¬ 
ligt  fint  fördeladt. 

Man  kan  uppdela  de  olika  metoderna  i  3  hufvudgrupper: 

1)  Sprutning  af  en  plastisk  massa  genom  munstycken. 

2)  Dragning  af  metallpulver  tillsammans  med  en  dragbar 

metall 

3)  Utfällning  af  wolframmetall  å  en  tråd  af  annat  material. 

1)  Som  exempel  å  första  gruppen  må  nämnas  den  metod,  en¬ 
ligt  hvilken  trådarna  i  osram-lampan  tillverkas.  Utgångsmaterialet 
är  wolframmetall,  som  erhålles  ur  oxiden  medelst  reduktion  af  vät- 
gas.  Den  blandas  omsorgsfullt  med  gummi-lösning  och  förarbetas  till 
en  plastisk  massa,  som  sprutas  genom  munstycken  till  tråd,  hvilken 
afskäres  i  bestämda  längder,  torkas,  upphettas  i  vätgasström  först  i 
en  ugn,  och  sedan  tråden  blifvit  ledande,  i  en  så  kallad  formerings- 
flaska  medelst  elektrisk  ström.  I  denna  flaska  cirkulerar  en  bland¬ 
ning  af  vätgas  och  kväfgas,  hvilken  besitter  egenskapen  att  ur  trå¬ 
den  borttaga  kol,  som  härrör  från  bindemedlet.  Under  processen 
hålles  trådens  temperatur  vid  circa  1  oco°,  men  upphettas  slutligen 
till  sintringstemperatur. 

En  annan  metod  där  ett  oorganiskt  bindemedel  användes  är 
den,  som  utarbetats  af  General  Electric  Comp.,  som  använder  en 
lättsmält  legering,  med  hvilken  metallpulvret  uppblandas.  Massan 
sprutas  sedan  vid  en  temperatur,  som  ligger  något  under  legeringens 
smältpunkt.  Sedan  utdrifvas  de  lättflyktiga  metallerna  i  vakuum  eller 
i  en  atmosfär  af  vätgas,  och  trådarna  sammansintras  medelst  elektrisk 
ström. 

Vid  den  så  kallade  kolloid-metoden  användes  wolfram-metallen 
i  kolloidal  form  som  bindemedel. 

2)  Enligt  denna  metod  packas  metallpulvret  i  ett  rör  af  drag¬ 
bar  metall  t.  ex.  koppar  och  dragés  röret  genom  dragskifvor.  Se¬ 
dermera  aflägsnas  metallhöljet  på  kemisk  väg  eller  genom  värme, 
och  tråden  sintras  på  vanligt  sätt. 

3)  Denna  metod  är  uppfunnen  af  Hanaman-Just.  Metallisk 
wolfram  utfälles  på  en  koltråd  eller  någon  metalltråd  på  så  sätt, 
att  tråden  bringas  till  glödgning  i  en  atmosfär  af  vätgas,  samtidigt 
som  tråden  omgifves  af  ångor  af  flyktiga  wolfram-klorider,  som  där¬ 
vid  reduceras.  Sedemera  aflägsnas  den  inre  kärnan  på  liknande 
sätt  som  vid  andra  förfaranden. 

Föredraganden  demonstrerade  härefter,  hur  en  wolfram-lampa 
tillverkas.  Särskildt  framhölls  olika  sätt  för  sammanfogning  af  glöd¬ 
trådarna  till  metallstöden  samt  omnämndes  de  olika  material,  som 
användes  till  hakar  att  uppbära  glödtråden. 

En  del  olika  fabrikat  demonstrerades,  nämligen  osram-,  wol¬ 
fram-,  Falgura-,  tantal-,  kolloid-,  Z-  och  Birkalampan,  de  3  sist¬ 
nämnda  lampor  af  svenskt  fabrikat. 

Utmärkande  för  wolfiam-lampan  är  dess  höga  effekt,  cirka  1,1 
watt  per  hefnerljus,  jämte  dess  långa  bränntid,  cirka  1  000  timmar 
vid  ofvannämnda  wattförbrukning.  Wolfram-lampor  kunna  tillverkas 
i  ljusenheter  upp  till  1  000  ljus  och  ha  börjat  ersätta  båglamporna. 
Den  lägsta  ljusstyrkan  för  220  volt  är  25  ljus. 

Med  den  stora  besparing,  som  metalltrådslamporna  erbjuda 
öfver  koltrådslampan,  torde  denna  senare  öfver  allt,  där  kraften  ej 
erhålles  synnerligen  billigt,  snart  försvinna,  hvarjämte  den  elektriska 
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belysningen  torde  komma  att  få  en  än  större  spridning,  tack  vare  dess 
prisbillighet  och  bekvämlighet. 

D;r  C.  Sett  erberg  frågade  föredraganden,  om  metalltrådlam¬ 
por  i  likhet  med  kollampor  efter  längre  tids  brinnande  aftaga  i 
ljusstyrka. 

D:r  Appelberg.  Metalltrådlamporna  tilltaga  i  motsats  till 
koltradlamporna  i  ljusstyrka  vid  en  tids  användning.  Anledningen 
till  att  lamporna  taga  slut  är,  att  tråden  undergår  en  fysikalisk  om¬ 
vandling,  blir  ojämn  och  slutligen  på  det  ställe,  där  arean  är  minst, 
brinner  af.  Man  kan  äfven  antaga,  att  på  grund  af  det  låga  trycket 
i  lampan  en  partiel  förgasning  af  metallen  kan  äga  rum. 

Pa  förfragan  af  ing.  K.  E.  Peterson  rörande  anledningen  till 
olika  metalltradlampors  olika  färg  meddelade  föredraganden,  att  or¬ 
saken  är  den  olika  wattförbrukningen  hos  olika  fabrikat.  Kolloid- 
ampan  t.  ex.  har  låg  wattförbrukning. 

Ing.  G.  Holmberger.  På  Teknologföreningens  lokaler  an¬ 
vändas  metalltrådlampor  af  olika  fabrikat  och  olika  ljusstyrkor.  Här¬ 
vid  har  det  visat  sig,  att  lampor  med  större  ljusstyrkor  äro  mera 
hallbara  än  de  sma  lamporna  pa  25  nlj.  Det  vore  därför  önskvärdt 
om  dessa  senare  kunde  göras  bättre. 

D:r  Appelberg.  Vid  220  volts  lampor  för  små  ljusstyrkor 
blir  metalltråden  så  fin,  att  hållfastheten  ej  kan  bli  stor.  Saken  stäl¬ 
ler  sig  gynnsammare  vid  ledningsnät  med  110  volts  spänning.  Ef¬ 
fekten  blir  äfven  bättre,  enär  220  volts  lampor  matas  med  i)2  — 1,3 
watt  pr  nlj.,  men  110  volts  lampor  med  1,0— 1,1  watt. 

Pa  lektor  P.  Holmquists  fråga,  om  tantalmineral  ej  äro  säll¬ 
synta  och  om  tantal  lätt  kan  skiljas  från  niob,  meddelade  föredra¬ 
ganden,  att  man  funnit  nya  tantalmineral,  så  att  priset  numera  ej  är 
sa  högt,  samt  att  man  funnit  lämpliga  metoder  för  niobs  och  tantals 
fullständiga  skiljande. 

På  förfrågningar  från  fotograf  J.  Hertzberg,  ing.  Holmberger 
och  ing.  K.  E.  Peterson  svarade  d:r  Appelberg,  att  metalltråd¬ 
lamporna  ej  trötta  ögat,  att  matta  kupor  sänka  ljusstyrkan  20 — 30  %, 
att  upprepad  tändning  och  släckning  såväl  som  växelström  sänka 
lifslängden  något  samt  att  nuvarande  priset  väl  kan  tänkas  sjunka, 
men  att  själfkostnaden  är  afsevärdt  större  än  vid  koltrådlamporna. 

Ing.  G.  Holmberger  uppläste  härefter  en  skrifvelse  rörande  för - 
slag  till  upprättande  af  en  kemisk-tekmsk  ordlista  och  motiverade  den¬ 
samma.  En  fullständig  ordbok  är  ej  möjligt  att  åstadkomma.  Verein 
Deutscher  Ingenieure  har  som  bekant  misslyckats  i  sitt  försök  att 
åstadkomma  en  dylik.  Det  vore  lämpligt  att  börja  i  liten  skala  sam 
att  ej  använda  alfabetisk  uppställning,  utan  utarbeta  små  ordlistor 
inom  speciella  omraden  af  den  kemiska  teknologien  och  härvid  ordna 
materialet  systematiskt.  I  skrifvelsen  föreslogs  vidare,  att  afdelningen 
skulle  tillsätta  en  kommitté  för  att  utarbeta  och  till  vårens  kemist¬ 
möte  framlägga  förslag  till  en  kemisk-teknisk  ordlista. 

Instämmande  i  förslaget  yttrade  sig  ing.  K  E.  Peterson, 
d:r  Setterberg  och  ing.  G.  A.  Rydholm,  hvilken  senare  redogjorde 
för  ordboksfrågans  behandling  inom  afdelningen  för  mekanik. 

Ärendet  hänsköts  till  styrelsen.  E—t  N—n. 


TI  DSKRIFTS  ÖFVERS1KT 


De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fiir  angewandte  Chemie.  —  Dec.  17.  —  Öf- 
versikt  öfver  sista  årets  märkligare  händelser  på  patent-  och  varu¬ 
märkesrättens  område.  —  Några  nyare  forskningar  öfver  alkaloiderna. 

—  Några  reaktioner  i  ultraviolett  ljus*.  —  Ljusets  verkan  på  färg- 
ämnessystem.  —  Den  nya  japanska  patentlagen  af  den  4  april  1909. 

—  Bidrag  till  kännedomen  om  industrigasernas  rening  från  flygaska 
och  metallångor*.  —  Dec.  24.  —  Verein  deutscher  Chemikers  års¬ 
möte  i  Frankfurt  a.  M.  d.  14—18  sept.  —  fan.  7.  —  Grunddragen 
af  den  modärna  chemotherapien.  —  Studier  öfver  stegringen  af  svaf- 
velsyrekamrarnas  effekt*.  —  Transportanordningarna  vid  Badische 
Anilin-  und  Sodafabrik  i  Ludwigshafen*.  —  Kranar  med  kvadratisk 
borrning*.  —  Nya  säkerhetshäfvertar*.  —  Den  internationella  atom- 
viktskommissionens  berättelse  för  1909.  — Jan.  14.  —  Till  känne¬ 
domen  om  kautschukhartserna.  —  Tillsatser  för  vattenrening.  — 
Frakt  af  sulfurylklorid  i  cisternvagnar.  —  Termometerkorrektioner 
vid  bestämning  af  oljors  flarn-  och  antändningspunkt.  —  Automor. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  —  Dec . 

75-  1  eknisk  gaskalorimetri.  —  Grobarhet  af  mikroorganismer  i 

bomull.  —  En  ny  färgalstrande  organism.  —  Dec.  31.  —  Nyare 
framsteg  inom  gasindustrien*.  —  Etylalkohol  af  sågspån  och  träaf- 
hdl-  Snabbmetod  för  bestämning  af  zink  i  närvaro  af  järn.  — — 
Om  tillverkning  af  kalksandtegel.  —  Konstsilkets  industri. 


TIDSKRIFT 

Stahl  und  Eisen.  —  N:o  4g,  dec.  8 :  Titrimetriska  manganbe- 
stämningsmetoder.  —  Några  anmärkningar  öfver  martinmetoden  med 
flytande  tackjärn.  —  Förändringar  i  engelska  profiler  för  skepps- 
byggnadsjärn.  —  AT:o  50,  dec.  75 ;  Vereins  deutscher  Eisenhiittenleute 
sammanträde  den  5  dec.  —  N:o  51,  dec.  22:  Litteratur  och  tidskrifts- 
öfversikt.  —  N:o  52,  dec.  2g:  Det  f.  d.  Kungi.  Järnverket  Torgelow 
och  vorpommersche  Eisengiesserei*.  —  Synpunkter  för  anläggning  af 
moderna  järngjuterier*.  —  Om  svetsning  af  gjutjärn.* 

Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  u  Huttenwesen.  —  N-.o  48, 
nov.  27 ;  Remltat  från  klassificering  af  kol*.  —  Blåa  masugnsslagger. 
—  Den  första  elektriska  stål  ugnen,  system  Stassano,  i  Österrike*.  — 
N-.o  4g,  dec.  4 :  Järnmalms-  och  fosfatbrytningen  i  Tunis  och  Al¬ 
geriet.  —  Ar:o  50,  dec.  11:  Forts.  fr.  föreg.  n:r.  —  Ai:o  51,  dec.  18 ; 
En  ny  epok  inom  järntillverkningen.  —  N;o  32,  dec.  23:  Framsteg 
och  förbättringar  inom  Österrikes  bergsindustri. 

Gliickauf.  —  N:o  48 ,  nov.  27;  Stenkolsförekomsterna  på 
Spetsbergen  och  Bärenöarna*.  —  Nyare  grufhasplar  för  elektrisk 
drift’'.  —  N:o  4g,  dec.  4 -.  Bildning  af  koloxid  vid  grufbrand*.  — 
Jämförelse  mellan  amerikanska  kol-  och  järntrusterna  och  tyska  kol- 
och  jäinsyndikaten.  —  N:o  30,  dec.  n:  Om  ånggenerering.  —  Nyare 
generatorer  för  bituminösa  bränslen*.  —  Alo  51,  dec.  18 :  Om  väx¬ 
lande  fasthet  hos  stenkol  och  dess  inflytande  på  arbetslönerna*.  _ 

En  ny  schaktsignaleringsapparat*.  —  N:o  52,  dec.  24:  Rening  af 
afloppsvatten  i  Emsch-distriktet. 

Metallurgie.  —  Al.  o  22,  nov.  22:  Om  inflytandet  af  konstant 
fuktighet  hos  blästerluft.  —  Om  utvidgning  af  gjutjärn  efter  upp¬ 
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Under  ofvanstående  rubrik  komma  hädanefter  att  samman¬ 
fattas  dels  sadana  referat,  som  under  föregående  år  influtit  under 
rubriken  »Ur  Fackpressen»,  och  dels  smärre  meddelanden  från  den 
kemiska  och  bergsvetenskapliga  tekniken.  För  större  öfverskådlig- 
hets  skull  komma  därjämte  de  olika  artiklarna  att  såvidt  möjligt 
klassificeras  under  nedanstående  rubriker: 

1.  Analytisk  kemi. 

2.  Allmän  kemisk  teknologi,  anläggningar,  maskiner  och 
apparater. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

4.  Gödningsämnen. 

5.  Sprängämnen  och  tändstickor. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

7.  Glas,  porslin  och  lervaror. 

8.  Cellulosa,  papper  och  texiilvaror. 

9.  Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

10.  Fett,  oljor,  tvål  m.  m. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

12.  Öfrig  kemisk  industri. 

13.  Fotografi  och  fotokemi. 

14.  Elektrokemi  och  elektrometallurgi. 

15.  Malm-  och  mineralfyndigheter. 

16.  Grufbrytning. 

17.  Malmanrikning  och  brikettering. 
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18.  Grufmätning. 

19.  Allmän  metallurgi,  anläggningar  m.  m. 

20.  Tackjärnstillverkning. 

21.  Gjuteriteknik. 

22.  Ståltillverkning. 

23.  Valsning,  smidning  och  manufakturering. 

24.  Metallindustri. 

25.  Metallografi  och  materialprofning. 

26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Förvaring  af  molybdenvätska.  W.  Heike.  Sta  hl  und  Elsen 
gog ,  H.  2g,  sid.  1446. 

Det  är  allmänt  bekant  att  molybdenvätska  vid  längre  förvaring 
■rumlas,  hvarvid  molybdensyra  utfälles  och  lösningens  halt  af  detta 
imne  minskas.  För  att  undvika  denna  olägenhet  har  Meinecke  före- 
dagit  att  uppvärma  lösningen  till  90°  under  10  minuter  och  W  agn  er 
itt  hålla  densamma  vid  350  under  24  timmar.  Erfarenheten 
lar  risat  att  intet  af  dessa  medel  är  tillfyllest.  Heike  anser  att 
öreteelsen  är  beroende  på  inverkan  af  ljusets  värmestrålar  och  påstår 
itt  ingen  fällning  af  molybdensyra  uppstår,  om  lösningen  efter  fil- 
rering  förvaras  i  grön  glasflaska.  Det  gröna  glaset  innehåller  som 
>ekant  järnoxidulföreningar,  hvilkas  förmåga  att  absorbera  värme¬ 
trålar  är  allmänt  känd.  A.  G. 

12.  Öfrig  kemisk  industri. 

Lösliga,  smältbara,  hartsartade  kondensationsprodukter  af  feno- 
sr  med  formaldehyd.  L.  H  B  a  ekeland.  Ch.  Ztg.  igog,  n-.r  g6. 

Förf.  har  förut  framställt  osmältbara  och  olösliga,  för  en  mång- 
ild  tekniska  ändamål  användbara  kondensationsprodukter  af  fenoler 
red  formaldehyd.1  Under  förändrade  försöksförhållanden  har  han 
u  från  samma  ämnen  erhållit  produkter  med  helt  olika  egenskaper, 
mältbara  och  lösliga,  hvilka  produkter  anses  lämpliga  för  beredning 
f  hartsfernissor,  resp.  såsom  schellack  surrogat.  En  väl  isolerad  pro- 
ukt,  som  af  förf.  anses  såsom  en  enhetlig  kemisk  förening,  benäm- 
es  »novolak»  med  en  empirisk  formel  C104  H92  Oie.  Af  denna  ha 
amstälhs  flera  metallsalter,  hvaraf  alkalisalterna  äro  lösliga  och  de 
friga  olösliga  i  vatten.  Kalcium-  och  bariumsalterna  lösas  i  alko- 
ol.  Såsom  hufvudresultat  af  sina  hithörande  arbeten  framhåller  förf., 
tt  formaldehyd  vid  upphettning  med  öfverskott  af  fenol  vid  närvaro 
f  ett  surt  kondensationsmedel  gifver  smältbart,  lösligt  harts  kalladt 
novolak»,  som  icke  enbart  genom  upphettning  låter  öfverföra  sig 
ti  den  osmältbara,  olösliga  kroppen  »bakelit»,  men  väl  om  öfver- 
kott  af  formaldehyd  finnes  närvarande.  Däremot  återgår  »bakelit» 
;ke  vid  upphettning  med  fenolöfverskott  till  »novolak».  J.  L. 

13.  Fotografi  och  fotokemi. 

»Aktinahförfarandet  för  fo' ografisk  framkallning  vid  dagsljus, 
i.  Freund.  Ch.  Ztg.  igog,  n;r  gg. 

Då  förutvarande  framkallningssätt  uti  dagsljuset  baserat  sig  på 
ysikaliska  principer  (ogenomskinliga  skålar,  röda  lösningar  etc),  fram- 
igger  förf.  ett  rent  kemiskt  förfarande.  Den  exponerade  plåten  ned" 
igges  i  jodkaliumlösning  (4  % -ig),  då  bromsilfret  omsättes  till  okäns- 
gt  jodsilfver,  som  kan  framkallas  i  åtminstone  dämpadt  dagsljus 
ller  klart  lampsken.  För  framkallningen  användes  en  blandning  af 
atriumsulfitlösning  jämte  metol,  hydrokinon  och  bromkalium  med 
aliumhydratlösning.  Fixeringen  erfordrar  något  längre  tid  än  van- 
gt-  J.  L. 

14.  Elektrokemi  och  elektrometallurgi. 

Luftkväfvets  fixering.  Föredrag  af  dr.  Franz  Russ  inför  en 
sterrikisk  kemistförening.  Ref.  från  Österr.  Chemiker  Zeitung  No. 
t,  igog  i  Electrochem.  &  Metallurg.  Ind.  Oct.  1909. 

Förutom  de  två  allmänt  kända  processerna  för  fixering  af  luft- 
väfve,  nämligen  Birkeland  &  Eydes  samt  Badische  Anilin  &  Soda- 
abriks,  finnes  ännu  en  i  stor  skala  arbetande  process,  uppfunnen  af 
röderna  Paul  ing,  med  fabrik  nära  Innsbruck  i  Tyrolen. 

I  Paulingprocessen  användas  ljusbågar,  alstrade  mellan  två 
lektroder,  krökta  såsom  elektroderna  på  en  s.  k.  horn-blixtdämpare 
ie  jigl)  De  två  hornen  äro  hvarandra  närmast  nedtill,  och  där 

1  Se  T.  T.  afd.  för  kemi  och  bergsv.  1909,  71. 


tändes  bågen,  som  stiger  uppåt  med  den  af  densamma  upphettade 
luften,  blir  allt  längre,  brytes  för  hvarje  half  period  af  växelströmmen, 
då  en  ny  båge  uppkommer  nedtill,  och  så  vidare.  Om  en  kraftig 
uppåtriktad  luftström  passerar  apparaten,  kunna  ljusbågar  af  betydande 


längd,  i  praktiken  c:a.  1  m.,  erhållas.  Afståndet  mellan  elektroderna 
måste  göras  stort  nog  för  att  tillåta  den  behöfliga  stora  luftmängden 
att  passera  och  utgör  c;a  40  mm..  Luften  tillföres  genom  röret  e, 
från  hvilket  den  tvingas  att  divergera  och  sålunda  följa  längs  elek¬ 
troderna  a.  Dessa  äro  fasta,  och  bågen  tändes  med  tillhjälp  af  de 
ställbara  hjälpelektroderna  b ,  hvilka  utgöras  af  tunna  blad,  som  äro 
inpassade  genom  springor  på  a.  De  fasta  elektroderna  bestå  af  järn, 
äro  vattenkylda  och  vara  c:a.  200  timmar.  De  tunna  hjälpelektro¬ 
derna  äro  mindre  varaktiga. 

Den  för  förhindrande  af  de  bildade  kväfveoxidernas  dissociation 
behöfliga  hastiga  afkylningen  af  de  heta  reaktionsgaserna  åstad¬ 
kommes  genom  att  i  dem  inblåsa  från  ett  senare  stadium  af  processen 
kommande,  redan  afkylda  reaktionsgaser. 

Reaktionsgaserna  lämna  ugnen  vid  en  temperatur  af  c:a.  7  — 
8oo°C;  hålla  c:a  1,5  %  kväfveoxid;  bearbetas  på  salpetersyra  och 

natriumnitrit;  60  gr.  HN09  erhålles  pr.  kilowatt-timme.  Hvarje 
ugn  använder  400  k.  w.  om  4,000  volts  spänning. 

Ugnsgasernas  värme  tillgodogöres  genom  förvärmning  af  den 
luft,  som  skall  passera  ljusbågen,  samt  till  indunstning  af  nitritlös¬ 
ning  och  koncentrering  af  salpetersyra. 

Vid  Innsbruckverken  finnas  24  ugnar  för  sammanlagdt  15,000 
hkr.  Två  nya  verk  för  10,000  hkr.  hvartdera  äro  under  uppförande 
ett  i  södra  Frankrike  och  ett  i  norra  Italien.  H.  H. 

24  Metallindustri. 


Produktionen  af  aluminium.  Mining  T}ör/d,  igog,  juni. 
Följande  tabell  angifver  världsproduktionen  af  aluminium  under 
de  senaste  12  åren,  äfvensom  prisets  fluktuationer. 


0 

Ar 

Världsprod. 

ton 

Pris 

kr.  pr  ton 

År 

Världsprod. 

ton 

Pris 

kr.  pr  ton 

1897 

3  327 

2  800 

1903 

8  102 

1898 

3  953 

1904 

3  550 

2  150 

1899 

5  459 

1905 

9  000 

2  650 

1900 

7  192 

2  650 

1906 

12  000 

3  600 

1901 

7  420 

1907 

19  000 

3  000 

1902 

7  750 

2  150 

1908 

25  000 

1  750 

A.  G. 


26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

Metallers  kokpunkt  H.  C.  Greenwood.  Ch.  Ztg.  igog,  n-.r  85. 

Förf.  har  förmedelst  elektrisk  upphettning  bragt  ett  flertal  me¬ 
taller  i  kokning  och  bestämdt  deras  kokpunkter.  Kokningen  verk¬ 
ställdes  uti  grafitdeglar,  resp.  magnesiafodrade  sådana  vid  metaller 
som  eljest  skulle  karbureras.  Temperaturerna  mättes  förmedelst  en 
optisk  Wannerpyrometer.  Följande  resultat  erhöllos:  Al  1  8oo°,  Sb 
1  440°,  Cr  2200°,  Cu  2  310°,  Fe  2  450°,  Mg  1  120°,  Mn  1  900°, 
Ag  1  9550,  Sn  2  270°  och  Bi  1  420°.  J.  L. 


RÄTTELSE. 


I  häfte  12,  1909,  sid.  175,  rad  21  står  ...  inverka  fördel¬ 

aktigt  på  järnets  kvalitet  ...  läs :  ...  inverka  ofördelaktigt  på  jär¬ 
nets  kvalitet. 
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STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 
januari — november  1909  och  1908. 

Införsel  Utförsel 

Malmer. 

Järnmalm . 

Zinkmalm  . 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

Skrot . 

Göten  . 

Smältstycken  och  rå¬ 
stänger  . 

Stångjärn  . 

Stångjärnsafhugg . 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 
(minst  20  kg.  p.  1.  m.) 

Järnvägsskenor . 

Valsträd  (trådjärn)  .. 

Valsade  och  smidda 
plåtar,  alla  slag  ... 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

»  smidda,  valsade 
ellei  dragna  ... 

Tråd,  dragen  . 

Spik,  alla  slag  .  » 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr.  17  026  000  20  857  000  22 53S  000  20182000 

Symaskiner  och  stick¬ 


1909 

1908 

1909 

1908 

ton 

— 

— 

3  ÖIO  OOO 

3  5i3  398 

- - 

37  032 

37  596 

» 

59  S24 

61  739 

97  7i5 

101  032 

» 

— 

— 

5  993 

4  304 

» 

— 

9  069 

5  819 

» 

— 

— 

18  370 

18  791 

» 

— 

— 

93  850 

1 10  196 

— 

— 

4  861 

3  126 

Tt 

16  649 

19  975 

— 

_ 

37  665 

30257 

— 

— 

» 

— 

— 

17  695 

20  047 

» 

48751 

4  886 1 

1  1 10 

1  955 

» 

13  936 

13  854| 

7  919 

» 

8  019 

7  267I 

14  357 

» 

— 

— 

1  161 

■  524 

» 

— 

— 

7  023 

6  225 

maskiner  etc.  ...  kr.  1  873  000 
Velocipeder .  st.  4310 

Sten. 

Oarbetad  .  kr.  — 

Arbetad,  ej  polerad...  »  — 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl.  51  670000 
1  Öfverdragna  med  tenn. 


I  759  000  —  — 

5810  —  — 

—  3  128000  3436000 

—  6516000  7493000 

56  273  000  —  — 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

..  C  1  eng.  ton  £  55.0.0 

IOO 

kg- 

kr. 

98.45  — 

Aluminiumsulfat,  rent 

. ..  C  1  »  »  »  4.7.6 

» 

7-8s  = 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  . 

..  C  1  »  »  »  13.0.0 

» 

» 

» 

23.25  = 

Ammoniumsulfat  . 

. .  L  1  »  »  »  1 1.5. c 

» 

» 

» 

20.15  + 

Bariumkarbonat,  nat.  92- 

94  %  . 

. .  C  i  t>  »  »  4,IO*° 

> 

» 

8.05  = 

Bensol,  90  %  . 

..  L  1  gall.  d.  63/g 

» 

» 

» 

12.25  + 

Blyglete . 

..  C  1  eng. ton  £  16.0.0 

» 

» 

» 

28.65  T 

»  hvitt, 

.Ci»  »  »1 7.10.0 

> 

31-30  = 

»  socker,  brunt 

.Ci»  »  »  20.5  0 

» 

» 

> 

36.25  = 

Borax . 

.  C  1  1  »  »1 6.0.0 

» 

» 

It 

28.65  = 

Citronsyra 

.  H  100  kg.  M.  275. — 

1 

» 

» 

244-75  + 

Cyannatrium,  (bas  100  %)C  1  lb.  d.  7 

» 

» 

» 

115.85  = 

F  errocyannatrium 

.C  »  »  »  3 

» 

* 

» 

49-65  = 

Glaubersalt 

.  C  1  eng.  ton  £  1.12.6 

» 

» 

» 

2.90  = 

Glycerin,  rå  . 

Cl  »  HD  56.O.O 

» 

2> 

100.25  + 

Järnvitriol  . 

.Cl  »  »  »  1 ,6.0 

» 

7> 

» 

2.35  = 

Kaliumbikromat 

Cl  lb.  d.  37, 

» 

» 

57.90  = 

»  hydrat,  90  %  .. 

.  C  1  eng.  ton  £  22.10.0 

» 

» 

40.25  - 

»  »  50  %  lösn.  C  1  »  »  »  11.10.0 

» 

» 

» 

20.60  — 

>  karbonat  90  %  .. 

.  C  1  »  >  »  16.5.0 

» 

» 

» 

29.10  = 

»  klorat.... 

•Cl  lb.  d.  37, 

» 

» 

57-90  = 

»  permanganat . 

C  1  eng.  ton  £  35.0.0 

» 

» 

62.65  = 

Klorkalium,  80  %  .  _ 

.Ci»  »  »  8.12.6 

» 

» 

I  5-45  = 

»  kalk  . . . 

L  1  »  »  »  5 

» 

» 

8.95  = 

»  magnesium 

C  1  »  »  »  3.7.6 

» 

6.05  = 

Kopparvitriol 

Ci»  »  »  19*15.0 

» 

» 

» 

35-35  + 

1 

» 

» 

» 

» 

» 


» 

» 

» 

» 

» 

» 


4*0.0 
1 2.10.0 

4- i7.6 
3-2.5 
6.0.0 

5- 7.6 
32.0.0 
7 .10.0 

1 0  0.0 


IOO  kg.  kr.  1 15.85 
42.95 
43-85 
1 6.20 
25-95 
7-15  - 
22.35  : 
8.70  : 
5.6o  : 
IO.75  : 
9-6o  » 

57-30  = 
13-40  = 

17.90  : 
London. 


» 

» 

» 

» 

> 

» 

» 

» 

» 

» 

1 

» 


» 

» 

» 

» 

1» 

» 

» 

t 


» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 

» 


L  = 


Rhodanammonium,  95  %  C  1  Ib.  d.  7 

Salmiak,  grå .  C  I  eng.  ton  ,£24.0.0 

Salpeter,  kali-  .  C  1  eng.  ton  ,£24.10.0 

»  Chile-  .  H  100  kg.  M.  18.20 

»  syra,  eg.  v.  1,4...  C  1  eng.  ton  £14.10.0 

Soda,  kalcinerad,  58°  ...  C  1 
t>  kaustik,  77 — 78°  C  1 

Svafvel .  C  1 

»  syra,  66°  Bé .  C  1 

»  syra,  oleum,  70  %  C  1 

Vattenglas,  fast  .  C  1 

Ättiksyra,  99 — 100  %...  C  1 
Ättiksyrad  kalk,  brun  ...  C  1 
»  »  grå  ...  C  1 

C=eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Tournal.  H=Hamburg 

Metaller. 

Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tv< 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsatt 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tekmsl 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  2°/25  %  C-ren»,  att  pre 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  utländ 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  parikur. 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  142.601  - 
»  »  »  »K  minst 

»  »  »  »  K  » 

»  »  »  »  K  » 

»  »  »  »  K  » 

Antimon  "/ 100  %,  regulus  .  Å 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Goldschmidt)  S 
Ferrokrom  65  %  °-5/i  %  C  (Blackwell)  K  » 

Ferromangan  80  %  mx  0,26  %  P  »  K 

Ferromolybden  70/80  % . (Blackwell)  K 

»  70/ao  %>  mli2  %  C  (Furth)  B 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

»  12  %  . (Blackwell)  K 

Ferrotitan  %  C-ren  (Gold:dt)  S 
Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

»  30/4„%  (Blackwell)  K 

Ferrovolfram  85  %  °-5/i  %  C  »  K 

»  80/8 5  %  ol/02  %  C  pulver  (Furth)  B 

Krom  99  %  C-ren .  »  K 

»  98/u9  %  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

Kvicksi  lfver .  Å 

Mangan  s%,  %  C-ren  . (Blackwell)  K 

»  97  %  C-ren,  smält  (Gold:dt)  S 

Manganbor  c.  30  %  B  C-ren  »  S 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  »  S 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  »  S 

Mangantitan  30 %  Ti  C-ren  »  S 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  »  S 

Molybden  98  %  C-ren .  »  S 

»  95/9s  %  C-ren,  pulver  (Bhwell)  K 

*  96/98  %>  °'/o2%  C,  pulver  (Furth)  B 

Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  under 

*  *  »  »K  minst 

»  *  »  K  » 

*  1  »  »K  under 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

S.A.M-legering(Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bhwell)  K 

Vismut,  tackor  .  A 

Volfram  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

*  96Å»%  *  »  (Furth)  B  .  ,  .  . 

extra  Ynt  ™  f'  b'  v‘  stockholm  inkl-  emballage  pr.  3  m.  accept  netto  ell< 

2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl.  emb.  å  frs  150  pr  100  kg.  pr: 
d.  n.  eller  mot  accept  4-  diskonto  (möjligen  lägre). 

3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

4  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 */„  och  4>*/0  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  */„,  m/o  och  3s.6d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-förer 
'  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  elle 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  4  040. 

IJ  10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

_ Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallaktie 

bolag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  Stål 

■L=  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthlm 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm.  6 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregåend 
notering  i  T.  T. 


50  » 

» 

> 

140. 2»1  -i 

100  » 

» 

» 

> 

138  s»1  -| 

1000  » 

» 

> 

» 

» 

132.2*'  H 

»  » 

» 

» 

» 

» 

» 

T> 

» 

58.00  = 

» 

1 

» 

> 

12.75’  = 

> 

» 

2.14*  - 

» 

1000  » 

» 

167.575  = 

» 

1 

» 

» 

10. 006  = 

» 

» 

> 

» 

10.60"  = 

» 

1000  » 

» 

193. oor  = 

» 

> 

> 

» 

84.91’  = 

1 

» 

» 

4.2»’  - 

» 

s> 

» 

» 

12.75’  = 

» 

> 

44.04®  = 

» 

» 

» 

» 

7.00®  — 

» 

» 

» 

» 

5.55"  = 

» 

» 

> 

» 

7.01  - 

» 

» 

» 

5.80’  = 

» 

» 

» 

» 

6.903  = 

» 

» 

> 

J> 

5.75®  = 

» 

» 

» 

> 

12.75’  = 

» 

» 

5.50  = 

> 

» 

» 

3.50  — 

» 

» 

» 

» 

4.60’  = 

» 

» 

» 

» 

14.75’  = 

» 

» 

p 

» 

2.65’  = 

» 

» 

A 

» 

5.35’  = 

» 

» 

» 

» 

11.20’  « 

* 

> 

» 

» 

2.80’  = 

» 

» 

> 

> 

13.75»  = 

» 

» 

» 

10. so4  = 

» 

» 

» 

11  70"  = 

200  kg. 

> 

100 

> 

310. oo'  = 

200  » 

> 

> 

308.50*  = 

500  » 

» 

» 

» 

» 

306.75*  = 

50  ton 

> 

» 

> 

> 

300.24®  = 

» 

1 

» 

»  3  591.55*  + 

» 

100 

» 

» 

61 .74*°  = 

> 

1 

> 

» 

I6.00  = 

7.oo4  - 
5.ool,= 
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Central  tryckeriet  ~  ~  ' 

Stockholm  1910 


FRÅN  FETTVARUINDUSTRIEN  OCH  FETTMARKNADEN. 


Af  Alf.  Larson. 


Huru  stor  produktionen  af  fett  i  hela  världen  är,  torde 
icke  kunna  afgöras,  ej  ens  i  ett  enstaka  land,  såsom  t.  ex. 
j vårt.  Alltför  mycket  både  ätbart  och  industrifett  undan¬ 
drages  på  grund  af  tillverkningssättet  all  statistik.  Endast 
livad  som  förbrukas  inom  fabriksindustrien  kan  uppskattas. 

Import  och  export  till  Sverige  af  fett  var  år  iqo8  enligt 
den  officiella  statistiken: 


talg,  minst  .  kg.  2  225  000 

benfett .  »  575000 

lin-,  rof-  och  rapsolja .  .  »  7  200  000 

Summa  kg.  10  000  000 

Den  mängd  smör,  som  finnes  uti  all  i  riket  producerad 
mjölk,  lär  vara  c:a  130  mill.  kg.,  och  i  mejerierna  och  i 


!  Talg  för  margarintillverkning 

i  Benfett . 

Annan  talg* . 

Tran . 

i  Linolja  . 

;  Rof-  och  rapsolja  . 

Arachidolja  . 

;  Bomolja  . . 

I  Hampolja . 

Kokosolja . 

Kottonolja  . 

|  Majsolja  . 

1  Palmolja  . . 

1  Sesamolja . 

Växttalg  . 

j  Andra  slags  oljor  . 

Ricinolja  . 

:  Kakaofett . 

Ister  och  flott . 

Margarin . 

Smör  . 

Maskin-  och  vagnssmörja 

f  Oleomargarin  . 

Olein  . 

1  Stearin  (syra)  . 


1 


Summa 


Import 


Värde  kronor 


Export 


4  621  564 

kg- 

a 

65 

öre 

OJ 

0 

0 

0 

kr. 

547  082 

kg- 

577  015 

* 

å 

40 

;> 

230  806 

» 

145  064 

» 

1  007  015 

» 

å 

55 

» 

553  858 

» 

ii3  578 

» 

923  573 

» 

a 

40 

» 

369  429 

» 

196  442 

» 

227  995 

» 

å 

45 

7> 

102  597 

» 

3  44i 

152  327 

» 

å 

49 

» 

74  640 

» 

984 

» 

435  158 

» 

a 

80 

» 

348  126 

» 

800 

» 

598  295 

» 

a 

74 

» 

442  738 

» 

243 

» 

27  275 

» 

a 

85 

23  184 

» 

» 

2  824  532 

» 

å 

73 

» 

2  061  908 

3) 

54  303 

» 

1  860  259 

a 

47 

» 

855  7i9 

» 

75  827 

» 

4  586  025 

å 

46 

» 

2  109  572 

2> 

2  090 

» 

1  182  637 

» 

ä 

60 

7> 

709  582 

» 

— 

» 

1  202  020 

ä 

80 

)> 

961  616 

» 

3  840 

» 

32  529 

» 

a 

105 

» 

34  155 

y> 

— 

1  584  665 

å 

*5° 

» 

2  376  997 

y> 

98  354 

» 

35  296 

» 

å 

150 

» 

52  944 

— 

» 

1  349 

» 

ä 

400 

» 

5  396 

» 

36  909 

2  216  450 

å 

86 

» 

1  906  147 

142  120 

7> 

2  735 

» 

ä 

125 

» 

3  4i9 

» 

461  763 

»  å  106  öre 

125  023 

» 

å 

1  70 

» 

212  539 

» 

18  157  629 

»  a  194  i 

728  045 

ä 

23 

» 

167  450 

» 

28  003 

» 

486  317 

» 

å 

85 

» 

4i3  369 

» 

10  800 

» 

881  870 

» 

a 

55 

485  029 

» 

76957 

» 

72  371 

ä 

150 

108  556 

» 

204  481* 

» 

26  392  340 

kg- 

'7  613  793 

kr.  ( 

20  360  610 

kg- 

Värde  kronor 


355  603  kr. 
58025  » 
62  468  » 
78  576  » 

1  548  » 
482  » 
640  » 
180  » 

-  » 

39641  » 
35  639  » 
961  » 
—  » 

3  072  » 
-  » 

147  53i  » 

-  » 

147636  » 
122223  > 
489  469  » 
35  225  800  » 

6  440  » 

9  180  » 
42326  » 
306  721  » 

37  134  161  kr. 


Härvid  är  fransedt  den  halt  af  andra  ämnen  än  fett, 
'°m  finnes  i  maskin-  och  vagnssmörja,  margarin  och 
mör. 

Importöfverskottet  af  fett  år  1 908  var  således  6  03 1  7  30  kg. 

Härvid  äro  import  och  export  af  fläsk,  som  ju  till  stor 
lel  utgöres  af  fett,  icke  medräknade,  som  samma  år  voro 
esp.  4614  045  och  2  783  772  kg.,  således  med  ett  im- 
»ortöfverskott  af  1  830  273  kg.,  motsvarande  enligt  stati- 
tiken  ett  importöfverskott  i  kronor  af  815  183  efter  det 
fficiella  importpriset  af  78  öre  pr  kg.  och  ett  exportpris 
f  1  kr.  pr  kg. 

Ej  heller  är  den  oljekvantitet,  som  finnes  i  under  året 
nporteradt  frö  för  oljepressning,  tagen  i  betraktande. 

Huru  mycket  fett,  som  produceras  i  Sverige  för  indu- 
:riellt  bruk,  kan  icke  exakt  uppgifvas,  knappast  approxi¬ 
mativt.  Tillverkningen  i  runda  tal  torde  dock  kunna  upp- 
kattas  under  år  1908  till 

*  Häraf  är  största  delen  presstalg,  icke  stearinsyra. 


hushållen  lär  smörproduktionen  vara  c:a  50  mill.  kg. 
pr  år. 

Import  och  export  af  såpa,  tvål  och  stearinljus,  hvilka 
artiklar  alla  höra  till  fettvaruindustrien,  spela  icke  någon 
roll  i  handelsbalansen  för  fettvaror  för  annat  än  de  förut 
specificerade  fettsorterna.  Vårt  lands  ställning  på  fett- 
varumarknaden  är  således  gynnsam.  Ty  äfven  om  all 
den  olja,  som  inom  landet  pressas  ur  importeradt  frö, 
räknas  på  utgiftssidan,  så  förefinnes  likväl  ett  öfverskott 
i  export  för  fettvaror  af  kronor  7  046  738  under  år  1908. 
Balansen  skulle  kunna  vara  ändå  gynsammare,  om  de 
efter  nuvarande  förhållanden  oskäligt  och  onödigt  höga 
tullarna  å  oleomargarin  och  margarin  sänktes,  så  att  mar¬ 
garinet  blefve  billigare.  I  Danmark,  där  tull  icke  finnes 
å  margarin  och  oleomargarin,  var  margarinkonsumtionen 
år  1907  pr  person  och  år  11,5  kg.  medan  den  hos  oss 
samma  år  endast  var  2,6  kg.  Genom  ett  ökadt  användande 
af  margarin  skulle  nämligen  smörexporten  stiga  betydligt. 


iä 

Tillverkningsvärdet  i  de  fabriker,  där  fett  tillverkas  eller 
förädlas,  frånsedt  färg-  och  fernissfabriker,  var  under  år 
1907  kr.  35  724  318.  Antalet  arbetare  var  1  750,  mot¬ 
svarande  ett  tillverkningsvärde  pr  arbetare  af  20  414  kronor, 
hvilket  måste  anses  som  synnerligen  gynnsamt. 

Alltsedan  margarinindustrien  tog  större  utsträckning,  har 
tillförseln  af  talg  till  andra  tekniska  ändamål  minskats. 
För  ett  par  decennier  sedan  var  den  sydamerikanska  och 
australiska  talgen  så  godt  som  den  enda  råvaran  för  stea- 
rinfabrikationen.  Numera  är  talg  den  minsta.  Allt  djur- 
fett,  som  kan  användas  för  margarinberedning  och  andra 
matändamål,  är  förloradt  för  den  gamla  fettvaruindustrien ; 
och  med  nutidens  kommunikationer  och  konserveringsin- 
rättningar  kan  det  mesta  djurfettet  tillgodogöras  som  födo¬ 
ämne.  Växtfetterna  hafva  därför  intagit  en  dominerande 
plats  inom  såp-  tvål-  och  stearinfabrikationerna.  Men  då 
en  viss  proportion  djurfett  är  nödvändig  för  stearintill- 
verkningen,  hafva  nya  källor  för  sådant  uppsökts.  Så¬ 
lunda  är  numera  benfettfabrikationen  betydlig.  Tysklands, 
Österrikes,  Sveriges  och  äfven  andra  länders  stearintill- 
verkning  är,  hvad  djurfett  beträffar,  till  större  delen  nu 
hänvisad  till  bensinextraheradt  benfett.  Men  med  en 
stegrad  efterfrågan  på  benfett  har  också  prisskillnaden 
mellan  detta  och  talg  minskats.  Man  börjar  också  att 
rena  benfett,  så  att  det  kan  användas  för  tvålberedning, 
hvilket  tidigare  icke  kunnat  ske  annat  än  undantagsvis. 
Under  margarinindustriens  första  tid  gick  den  s.  k.  press- 
talgen  till  stearinfabrikerna.  Numera  ätes  också  den  upp 
i  form  af  »konstister». 

I  handeln  förekommer  numera  också  mycket  affallsfett, 
som  extraheras  ur  köksaffall,  ur  kött  af  slaktade  sjuka 
eller  själfdöda  djur  m.  m.  Detta  användas  i  stearinfabri- 
kation  eller  efter  spaltning  och  destillering  för  tvåltillverk¬ 
ning. 

De  stora  massor  af  kottonolja  (bomullsfröolja),  som 
tidigare  så  godt  som  uteslutande  gingo  till  tvål-  och  såp- 
industrien,  förbrukas  nu  till  stor,  ja  största  delen,  i  marga¬ 
rinindustrien.  Majsoljan  har  ännu  icke  börjat  att  användas 
där,  men  med  nutida  metoder  för  fettrening  vet  man  icke 
hur  det  kan  komma  att  gå.  För  endast  få  år  sedan  för¬ 
brukades  så  godt  som  all  till  kulturländerna  kommen  kokos- 
olja  till  tvål.  Förhållandet  är  nu  ett  annat.  I  stora  massor, 
som  årligen  stiga,  går  kokosolja  till  raffinaderier,  där  s.  k. 
»kokossmör»  tillverkas,  d.  v.  s.  oljan  renas  från  fria  feta 
syror  och  luktämnen,  så  att  ett  isterartadt  fett  erhålles, 
hvilket  dels  användes  sådant  det  är  till  bakning,  stekning 
m.  fl.  ändamål,  dels  till  margarin  i  stället  för  oleomargarin. 
I  Tyskland  och  andra  länder  på  kontinenten  är  sedan 
några  år  kokosolja  ett  födoämne  i  stor  skala.  Hos  oss 
tillverkas  också  vegetabiliskt  margarin  vid  de  större  marga¬ 
rinfabrikerna.  Och  med  nutidens  »fetthunger»,  som  trängt 
till  alla  samhällslager  hos  de  civiliserade  folken,  äfven  af 
mongolisk  ras,  är  det  säkerligen  blott  en  tidsfråga,  när 
kokosoljan  i  samma  proportion  af  sin  produktion  som  talg 
kommer  att  användas  till  föda. 

Ej  allenast  kokosoljan  har  blifvit  ett  födoämne,  utan 
äfven  palmkärnoljan,  som  renas  på  samma  sätt  som  kokos¬ 
olja.  På  allra  sista  tiden  påstås  också  att  den  hvita 
»kinesiska  växttalgen»  raffineras  till  födoämne,  förmod¬ 
ligen  till  konstistertillverkning. 

Stearin*  och  tvålindustrierna  undandragas  sålunda  den 
ena  råvaran  efter  den  andra,  och  tiden  synes  därför  vara 
mogen  för  att  ett  tvättningsmedel,  hvari  fett  icke  ingår, 
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föres  i  marknaden.  Ett  område  för  uppfinningar  före¬ 
finnes  alltså  här. 

I  samband  med  omnämnandet  af  vegetabilisk  margarin, 
som  föres  i  handeln  utan  tillsats  af  andra  fettarter  än  de 
för  konsistensens  skull  nödvändiga  flytande  oljorna,  kottoh-, 
sesam-  eller  arrachidolja,  må  påpekas  att  landtbruksakade- 
miens  förordning  om  undersökning  af  margarin  af  den  1 3 
okt.  1885  borde  snarast  ändras1.  Den  stadgar,  som  kändt 
är,  att  vid  en  viss  behandling  af  2,5  gram  smörfett  ett 
destillat  erhålles,  som  för  sin  mättning  skall  erfordra 
minst  10  cm. 3  n/10  alkalilösning,  medan  margarinfett 
erfordrar  enligt  förordningen  endast  0,6  cm. 3.  Om  nu 
ett  smörprof  ger  en  alkaliförbrukning  mellan  dessa  bägge 
gränser,  så  beräknas  halten  af  tillsatt  annat  fett  efter  denna 
förbrukning.  Att  detta  icke  håller  streck  ens  för  vanlig 
margarin  har  jag  tidigare  visat,  ty  smörfritt  margarin,  icke 
hållande  kokos-  eller  palmkärnolja,  men  som  ger  betydligt 
större  alkaliförbrukning  än  den  förordningen  anger,  kan 
tillverkas.  Redan  därmed  är  förordningen  mindre  tillför¬ 
litlig.  Den  blir  det  ännu  mer,  då  man  vet  att  kokosolja 
ger  c:a  4  cm. 3  alkaliförbrukning  och  palmkärnolja  c:a  5 
cm. 3.  Rent,  smörfritt  växtmargarin  skulle  således  enligt 
förordningen  kunna  förklaras  innehålla  natursmör  i  betyd¬ 
lig  mängd,  hvilket  dock  skulle  vålla  föga  praktisk  skada. 
Värre  är  det  om  smör  förfalskas  med  renad  kokos  eller 
palmkärnolja.  Med  stöd  af  förordningen  skulle  en  betyd¬ 
lig  tillsats  af  sådant  icke  blifva  åtalbar,  då  alkaliförbruk- 
ningen,  trots  tillsatsen,  icke  skulle  understiga  tillåtet  mini¬ 
mum  för  smör.  Om  icke  en  ändring  sker  i  förordningen, 
kommer  otvifvelaktigt  snart  med  växtfett  förfalskadt  smör 
i  handeln,  om  det  ej  redan  finnes  där.  Inom  Landtbruks- 
akademien,  Teknologföreningen  eller  Kemistsamfundet  borde 
denna  viktiga  fråga  upptagas  till  diskussion. 

Faran  af  att  denna  förordning  bibehålies  oförändrad 
må  belysas  med  ett  exempel.  Enligt  förordningen  skall  . 
rent  smörfett  gifva  en  alkaliförbrukning  vid  behandling  på 
föreskrifvet  sätt  af,  såsom  förut  sagts,  minst  10  cm. 3.  j 
Men,  säger  förordningen,  »gemenligen  behöfves  därtill  om¬ 
kring  14  c.  c.»,  och  alkaliförbrukningen  kan  uppgå  ända 
till  17  cm. 3.  Enligt  aflidne  professor  L.  F.  Nilsson  ända 
till  20,5  cm. 3.  Antaga  vi  att  alkaliförbrukningen  för  smör¬ 
fett  varierar  mellan  endast  10  och  14  cm.3  och  att  kokos-  1 
fett  under  samma  förhållanden  ger  4  cm. 3  alkaliförbruk¬ 
ning,  så  skulle  natursmör  kunna  försättas  med  40 
kokosfett,  och  ändå  enligt  förordningen  förklaras  vara  rent 
smör.  Med  en  öfre  gräns  för  alkaliförbrukningen  af  1 7 
cm. 3  kan  på  samma  sätt  tillsatsen  af  kokosfett  gå  upp 
till  53  %  och  »smöret»  ändå  enligt  författningen  för 
klaras  vara  oförfalskadt,  h vilka  förhållanden  jag  i  »Norden» 
lör  den  12  april  1889  redan  påpekade  med  anledning  af  ' 
att  en  fabrik  i  Mannheim  då  hade  utsändt  ett  för  mat-  j 
ändamål  renadt  kokosfett  i  handeln.  Sedan  har  förhåll-  | 
landet  vid  flera  tillfällen  påpekats  såväl  i  tal  som  skrift,  1 
utan  att  förordningen  ändrats  med  hänsyn  därtill1.  Såvidt 
jag  känner  finnes  ingen  förordning  i  denna  sak  i  något 
land,  men  det  skadade  ju  icke  om  Sverige  komrne  först,  j 

Det  förflutna  året  har  medfört  en  ljuspunkt  för  tvål-  fl 
och  såpfabrikationen  och  således  indirekt  för  stearin- 
tillverkningen.  Såsom  ersättning  för  de  alltmera  till  mat* 
varuindustrien  gående  djur-  och  växtfetten  har  under  året 
en  ny  stor  handelsvara  kommit  i  marknaden,  nämligen 
sojabönoljan,  hvilket  är  ett  verkligt  evenemang  för  fett*  t 
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1  Detta  är  dock  lättare  sagdt  än  gjordt. 
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sitt  fett  till  spaltning  i  fabriker,  särskildt  inrättade  endast 


varuindustrien.  Denna  olja  framställes  ur  den  i  Kina  och 
numera  i  synnerhet  i  Mandsjuriet  odlade  sojabönan,  som 
sedan  länge  där  användts  som  födoämne.  Det  rysk-japan¬ 
ska  kriget  ökade  enormt  efterfrågan  på  födoämnen  i  Mand¬ 
sjuriet,  hvilket  hade  till  följd  en  ökad  odling  af  sojabönan. 
Efter  krigets  upphörande  förefanns  därför  ett  öfverskott 
däraf,  som  först  sökte  sig  väg  till  de  japanska  oljeslage- 
rierna  och,  då  dessa  under  krisåren  1908  och  1909  icke 
kunde  taga  emot  hela  skörden,  därefter  till  Europa,  för¬ 
nämligast  England.  Den  första  stora  lasten  sojabönor  kom 
till  Hull  den  2  mars  1909  och  utgjorde  5  200  ton.  Redan 
i  maj  manad  var  den  s.  k.  bönoljan  i  marknaden,  äfven 
i  Sverige.  Före  juni  afslöts  köp  om  200  000  ton  soja¬ 
bönor  till  England.  Under  hela  fjolåret  kommo  350  000 
ton  sojabönor  från  Ostasien.  Huru  stor  exporten  i  år 
blir  är  ännu  okändt,  men  har  uppskattats  till  c:a  1  million 
ton.  Då  vid  pressning  erhålles  c:a  10  %  af  bönans  vikt 
olja,  motsvarar  detta  c:a  100  000  ton  olja,  en  i  och  för 
sig  stor  mängd,  men  som  icke  tynger  fettmarknaden  och 
som  i  år  icke  torde  förorsaka  någon  nedgång  i  de  ovan¬ 
ligt  höga  fettpriserna.  Priset  på  oljan  har  sedan  maj 
månad  förra  året  stigit  från  c:a  40  öre  pr  kg.  cif  Stock¬ 
holm  till  c:a  54  öre,  och  prisstegringen  har  skett  hulvud- 
sakligen  efter  oktober  månad.  Vid  pressning  af  oljan  er¬ 
hålles  till  fodermedel  förträffliga  presskakor.  Sojabönan 
innehåller  9  — 11  %  vatten,  35 — 40  %  ägghviteämnen, 
25 — 26  %  kolhydrater,  15  —  19  %  fett  och  4 — 7  %  aska. 
Oljan  liknar  mest  kottonolja  till  sina  egenskaper,  men 
torkar  något  lättare.  Antagligen  och  lyckligtvis  för  fett- 
industrien  kommer  sojabönan  att  odlas  i  stora  och  stän¬ 
digt  stigande  mängder  under  de  kommande  åren.  Arbete 
pågår  emellertid  redan  att  raffinera  oljan,  som  äger  en 
icke  obehaglig  smak,  till  matändamål.  Dess  värde  i  för¬ 
hållande  till  kottonolja  anses  i  England  för  tvåltillverkning 
vara  2 — 3  öre  pr  kg.  under  dennas  och  i  Tyskland  för 
såptillverkning  c:a  2  öre  under  linoljans  pris. 

På  grund  af  den  stora  efterfrågan  på  talg  i  Nordamerika, 
delvis  förorsakad  af  sämre  bomullsskörd,  som  i  år  beräknas 
skola  minska  tillverkningen  af  kottonolja  med  13  500  ton, 
anses  att  ingen  nordamerikansk  talg  kan  skeppas  till  Europa 
detta  år.  Exporten  från  Australien  och  Nya  Zeeland  af  talg 
torde  däremot  komma  att  ökas  innevarande  år.  Linfrö¬ 
skörden  i  Argentina  beräknas  blifva  c:a  200  000  ton 
mindre  än  förra  året,  och  linoljan  har  stigit  i  pris  c:a  65 
%  •  Med  den  nuvarande  stora  förbrukningen  af  kokos- 
olja  som  födoämne  kommer  också  dess  pris  att  hållas 
högt.  Palmoljetillförseln  torde  blifva  normal.  Det  är 
därför  antagligt  att  priset  på  fett  i  allmänhet  blir  högt 
under  hela  innevarande  år. 

Glycerin,  som  vinnes  samtidigt  med  stearin  och  tvål, 
har  också  stigit  i  pris  i  oanad  grad,  bortåt  100  %.  Pro¬ 
duktionen  däraf  i  hela  världen  uppskattas  till  c:a  60  000 
ton,  däraf  c:a  3/4  i  U.  S.  A.,  och  oaktadt  tillverkningen  år¬ 
ligen  ökas  genom  bättre  arbetsmetoder,  är  dock  efterfrågan 
stegrad  i  minst  samma  grad  som  den  ökade  tillverkningen, 
hvarför  prisfall  icke  är  att  beräkna  under  detta  år,  knappast 
under  1911,  till  hvilket  år  köp  redan  under  förra  året 
ifslutats.  Det  stegrade  glycerinpriset  har  naturligtvis  till 
oljd,  att  fettet  kan  betalas  bättre,  och  man  beräknar  att 
ptt  kilogram  icke  härsket  fett  har  stigit  i  värde  med  7 
öre  till  följd  däraf. 

1  Tyskland,  kanske  också  i  andra  länder,  hafva  numera 
ie  mindre  tvål-  och  såpfabrikerna  börjat  att  lämna  bort 


därför.  Med  nuvarande  höga  glycerinpris  lönar  det  sig 
för  dessa  senare  att  för  100  kg.  fett  icke  allenast  lämna 
igen  100  kg.  feta  syror,  således  c:a  5  %  mera  än  fettet 
innehåller,  utan  också  att  betala  en  viss  afgift  därtill  för 
att  få  spalta  fettet  och  behålla  glycerinen. 

Härmed  äro  vi  inne  på  de  olika  spaltningsmetoderna 
för  fett.  Den  äldsta  för  industriändamål  är  med  teore¬ 
tiska  mängden  eller  däröfver  kalk  i  öppet  kärl.  Den  öfver- 
gafs  snart  för  metoden  med  koncentrerad  svafvelsyra,  den 
s.  k.  acidifieringen,  som  dock  måste  åtföljas  af  destilla- 
tion  af  de  feta  syrorna  och  som  ger  knappast  två  tredje¬ 
delar  af  det  teoretiska  glycerinutbytet,  om  ren  glycerin 
skall  framställas.  Därefter  kom  spaltning  i  autoklav  med 
0,5 — 5  %  kalk  under  högt  tryck  eller  t.  o.  m.  med  endast 
vatten  med  eller  utan  efterföljande  acidifiering  och  destil- 
lering.  På  senare  tid  har  kalken  så  småningom  utbytts 
mot  magnesia  och  under  allra  sista  tiden  mot  zinkoxid 
och  zink.  Samtidigt  med  att  acidifiering  började  prakti¬ 
seras,  försöktes  i  Price’s  stora  stearinfabrik  i  London  under 
flera  år  metoden  att  direkt  införa  fettet  i  destillations- 
pannor  och  påsläppa  starkt  öfverhettad  ånga,  då  fettet 
sönderdelades  och  genom  fraktionering  ganska  ren  glyce¬ 
rin  erhölls  skild  från  de  feta  syrorna,  som  däremot  blefvo 
af  sämre  kvalitet.  Autoklavmetoden  med  efterföljande 
acidifiering  och  destillering  är  det  nu  för  tiden  mest 
använda  förfaringssättet. 

Under  de  senaste  åren  hafva  andra  spaltningsmetoder 
framträdt,  hvilka  säkerligen  komma  att  uttränga  autokla- 
verna  i  den  mån  dessa  blifva  uppslitna.  Dessa  metoder 
äro  Twitchells,  enligt  hvilken  fettet  spaltas  genom  kok¬ 
ning  i  öppet  kärl  under  tillsats  af  en  ringa  mängd  sulfon- 
syror  af  aromatiska  och  fettämnen,  s.  k.  Twitchellreaktiv ; 
fermentativ  spaltning  medelst  recinoljefröextrakt,  och  den 
s.  k.  Kreb itzmetoden. 

Twitchellspalltningen  går  lätt  och  bra  och  man  får  med 
snart  sagdt  hvilket  fett  som  helst,  om  det  rätt  behandlas, 
en  spaltning  af  90  —  95  procent  och  däröfver.  Men  de 
feta  syrorna  blifva  något  mörkfärgade  af  reaktivet,  och  af 
vissa  fettsorter  måste  syrorna  destilleras,  innan  de  kunna 
användas  för  tvål-  och  såptillverkning,  för  att  fabrikatet 
icke  skall  blifva  mörkfärgadt.  Vissa  fettsorter  däremot 
låta  spalta  sig  till  syror,  som  direkt  användas  till  såpa 
och  tvål,  åtminstone  i  Tyskland,  där  pretentionerna  icke 
äro  så  stora  som  hos  oss.  Metoden  har  säkerligen  fram¬ 
tiden  för  sig. 

Spaltning  med  recinoljeferment  går  icke  lika  fullständigt 
som  med  Twitchellreaktiv.  Man  får  i  regeln  en  sönderdel- 
ning  af  blott  80 — 85  %,  sällan  90  % ,  men  de  feta  syrorna 
bibehålla  sin  naturliga  färg  och  äro  därför  direkt  använd¬ 
bara  till  tvålberedning.  Metoden  har  sina  olägenheter, 
ty  fermentet  förstöres  vid  en  temperatur  öfver  40°  C.,  och 
man  kan  alltså  icke  spalta  andra  fettsorter  än  sådana  som 
hafva  en  smältpunkt  under  40°,  således  ej  talg  och  andra 
hårdare  fettsorter.  Däremot  är  fermentet  anestetiskt  och 
på  annat  sätt  otrefligt  att  framställa.  Detta  jämte  flera 
olägenheter  gör  att  metoden,  som  till  en  början  tog  fart, 
så  småningom  öfvergifves. 

Krebitzmetoden,  som  på  sista  åren  börjat  användas,  är 
en  återgång  till  den  gamla  kalksaponifieringen.  Man  saponi- 
fierar  med  ungefär  teoretiska  mängden  kalk  i  öppet  kärl 
med  iakttagande  af  vissa  försiktighetsmått  för  att  få  så 
fullständig  saponifiering  som  möjligt,  kalktvålen  males 


20 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


2  3  Febr.  1910 


sönder  till  pulver,  glycerinen  uttvättas  väl,  och  kalktvålen 
omsättes  med  soda  eller  pottaska  till  vanlig  tvål  eller  såpa. 

Krebitz  har  förslagsvis  gått  ännu  längre  än  att  utbytadet 
kaustika  alkalit  mot  kolsyradt.  Han  vill  helt  undvika  bägge 
dessa  och  i  stället  införa  klorkalium,  resp.  klornatrium,  vid 
tvåltillverkningen.  För  detta  ändamål  upphettar  han  kalk¬ 
tvålen  mellan  6o° — ioo°  C.  med  kloralkali  vid  närvaro 
af  kolsyrad  ammoniak,  då  enligt  uppgift  först  ammoniak- 
tvål  och  kolsyrad  kalk  bildas,  hvarefter  omsättning  sker 
till  kali-  eller  natrontvål  och  klorammonium,  som  sedan 
med  kolsyrad  kalk  ger  ammoniumkarbonat  och  klorkalci- 
um.  Sodaprocessen  fullbordas  alltså  under  tvålbered¬ 
ningen.  Om  detta  förfaringssätt  har  framtiden  för  sig,  får 
erfarenheten  afgöra,  processen  torde  emellertid  vara  teore¬ 
tiskt  riktig. 


RADIOAKTIVA  VATTEN. 

Meddelande  n:r  39  från  Kemiskt  tekniska  byrån. 

Sedan  man,  särskildt  genom  Elster  och  Geitels  arbe¬ 
ten,  lärt  känna  radioaktivitetens  allmänna  utbredning  i 
naturen,  hafva  i  olika  länder  talrika  undersökningar  ut¬ 
förts  för  utrönandet  af  radioaktiva  ämnens  förekomst  i 
naturliga  vatten.  Man  har  härvid  bl.  a.  funnit  afsevärd 
radioaktivitet  hos  många  af  ålder  berömda  hälsokällor, 
hvilket  väckt  stort  intresse  såsom  ägnadt  att  belysa  frågan 
om  ett  eventuellt  samband  mellan  dessa  vattens  hälso¬ 
bringande  egenskaper  och  radioaktiviteten.  Bland  utländ 
ska  forskare,  som  sysslat  med  hithörande  undersökningar^ 
må  nämnas  Engler  och*  Si  e  vek  ing,  hvilkas  metod  nu¬ 
mera  är  den  allmännast  använda,  Mache,  Schmidt  och 
Kurz,  Henrich  och  Bugge,  Frommel,  Koch  m.  fl. 
En  sammanställning  från  ett  sjuttiotal  af  dessa  undersökta 
vatten  återfinnes  uti  Zeitschrift  fiir  Elektrochemie  1907, 
396.  Af  franska  forskare  märkas  Curie  och  Laborde, 
af  engelska  Strutt  etc.  etc.  Svenska  vatten  hafva  under.- 
sökts  å  Kemiskt  tekniska  byrån  samt  af  Hj.  Sjögren  och 
N.  Sahlbom. 

Styrkan  af  radioaktiviteten  erhålles  på  elektrometrisk 
väg  genom  att  bestämma  det  potentialfall  (antal  urladdade 
volt),  som  förorsakas  under  en  timmes  tid  af  en  gifven 
luftmängd,  hvilken  aktiverats  genom  en  liter  vatten.  Det 
sålunda  förmedelst  Engler  och  Sievekings  fontaktoskop 
(se  Tekn.  Tidskr.  afd.  för  kemi  och  bergsv,  1906,55)  erhållna 
volttalet  benämnes  »radioaktiva  enheter»,  hvilket  begrepp 
i  praktiken  fått  större  spridning  än  de  äfven  brukliga 
»Mache-enheterna»,  hvarmed  förstås  de  från  potentialfallet 
beräknade  elektrostatiska  enheterna,  multiplicerade  med 
1  000. 

Den  hittills  i  naturliga  vatten  anträffade  starkaste  radio¬ 
aktiviteten  har  varit  uti  en  gammalromersk  källa  på  ön  Ischia 
utanför  Neapel  med  något  öfver  30  000  radioaktiva  enhe¬ 
ter  (pr  liter).  Därnäst  komma  vatten  från  grufvorna  vid 
Joachimsthal  i  Böhmen  med  intill  14  å  15  000  enheter. 
Gastein  (Grabenbäckerquelle)  1 1  900,  Baden-Baden  (Biittel- 
quelle)  9  900  etc.  etc.  Af  svenska  vatten  hafva  diamant- 
borrbrunnarna  visat  högsta  styrkan.  Af  sedan  gammalt 
kända  källor  har  Patrikskällan  vid  Porla  visat  790  enhe¬ 
ter,  Högbrunnen  vid  Medevi  520,  Sofiakällan  vid  Helsing¬ 
borg  400  etc.  etc.  (jfr.  Sjögren  och  Sahlboms  arbeten 
uti  Arkiv  för  kemi,  mineralogi  och  geologi,  Band  3,  n:o  2), 


Det  ämne,  som  förorsakar  vattnens  radioaktivitet, 
har  nästan  uteslutande  befunnits  vara  radiumemanation. 
Lösta  radiumsalter  förekomma  ytterst  sällan,  då  ju  flertalet 
naturliga  vatten  innehåller  svafvelsyra  och  radium  bildar 
ett  olösligt  sulfat.  Toriumradioaktivitet  har  påvisats  till 
ringa  mängd  allenast  i  ett  mycket  ringa  antal  fall. 

Radiumemanation,  den  från  en  radiumhaltig  substans 
vid  radiums  sönderfallande  oupphörligt  nybildade  gasen, 
hvars  egenskaper  numera  äro  rätt  väl  kända  (jfr.  t.  ex. 
Tekn.  Tidskr.  afd.  för  kemi  och  bergsv.  1909,  15  8),  studera¬ 
des  först  närmare  af  Ramsay  och  Soddy  år  1903,  då 
de  konstaterade  heliumbildningen  ur  densamma.  Under  lop¬ 
pet  af  år  1904  framställdes  på  Kemiskt  tekniska  byrån  konst- 
gjordt  radioaktivt  vatten,  som  aktiverats  genom  att  bringas 
i  beröring  med  en  olöslig  radiumhaltig  substans.  Vattnet 
upptager  då  (löser)  den  af  radium  alstrade  emanationen 
på  samma  sätt  som  sådan  löses  uti  de  naturliga  vattnen,  J 
då  dessa  passera  radiumhaltiga  jordlager.  Metoderna 
hafva  sedan  fullkomnats,  och  då  en  del  radiumhaltigt  j 
material  nu  finnes  tillgängligt,  har  nyligen  ett  bolag,  Ak-  i 
tiebolaget  Radioaktiva  Vatten,  bildats  i  Stockholm  för  \ 
sådana  vattens  utförande  i  praktiken.  En  för  aktiveringen  ] 
lämplig  substans  är  radiumsulfat,  som  för  strålningens 
bästa  tillgodogörande  bör  gifvas  så  stor  beröringsyta  med  ! 
vattnet  som  möjligt. 

Fördelarna  med  de  konstgjorda  vattnen  äro,  att  man 
kan  aktivera  dem  till  önskad  styrka  med  i  hvarje  fall  kon¬ 
stant  halt  och  till  ofantligt  mycket  högre  grad,  än  något 
naturligt  vatten  visar,  alltefter  styrkan  hos  det  för  akti-  j 
veringen  använda  radiumhaltiga  preparatet,  samt  att  de 
kunna  hållas  tillgängliga  hvar  som  helst.  De  naturliga  1 
vattnen  växla  efter  årstiderna,  resp.  vattenflödets  riklighet,  I 
och  måste  vid  brunskurer  konsumeras  på  platsen,  enär 
det  agens,  som  gör  dem  radioaktiva,  nämligen  så  godt 
som  uteslutande  radiumemanation,  sönderfaller  hastigt  (på 
mindre  än  4  dagar  till  hälften),  hvadan  det  ej  är  att  1 
tänka  på  längre  transport  eller  förvaring. 

Redan  Urban  Hjärne  talar  uti  ett  år  i7o2Utgifvet 
arbete  om  närvaron  i  hälsovatten  af  »en  ofwer  alla  måt¬ 
ton  subtilig  och  genomtränglig  spiritus  eller  Mercurius  j 
natur?e,  som  är  makalös  god  och  helsosam,  —  hwilken 
styreker  naturen  mycket  krafteligen  —  men  är  öfwermåtton 
flychtig,  fördeles  och  förskingres  snart,  derföre  måste  man  , 
det  in  widh  sielfva  språnget,  eller  ock  intet  långt  der-  { 
ifrån  dricka».  Jämför  härmed  vår  nuvarande  kännedom  j 
om  radiumemanationens  egenskaper! 

Af  särskildt  intresse  har  det  af  ålder  berömda  Ga- 
steinervattnet  varit.  Detta  innehåller  inga  som  helst  van¬ 
liga  verksamma,  kemiska  beståndsdelar,  såsom  särskildt 
Liebi  g  genom  ytterst  noggranna  analyser  konstaterade,  och 
han  yttrade  därför,  att  här  måste  uppträda  några  ännu 
okända  naturkrafter.  Nu  känner  man  detta  vatten  såsom 
ett  af  de  starkast  radioaktiva  af  alla  naturliga  hälsovat¬ 
ten  (se  ofvan). 

1  fråga  om  användning  af  konstgjorda  radioaktiva 
vatten  i  Tyskland  har  kurorten  Kreuznach  intagit  en  le-  J 
dande  ställning.  Dess  källor  visa  egendomligheten  att 
vara  sulfatfria  och  innehålla  en  mindre  mängd  löst  radi-  ' 
umsalt,  som  i  afflödena  afsätter  ett  radiumhaltigt  material 
i  det  här  uppträdande  slammet.  Ur  detta  framställes  ett 
radiumsulfathaltigt  preparat  benämndt  »radiol»  (det  mot¬ 
svarande  svenska  preparatets  namn  är  »radelium»),  som 
användes  att  höja  aktiviteten  hos  det  naturliga  vattnet. 
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Den  i  Kreuznach  brukliga  »normaldosen»,  hvilken  äfven 
runnit  allmännare  häfd,  är  i  o  ooo  radioaktiva  enheter  vid 
drickning  och  200  000  för  ett  bad. 

Sedan  man  uti  de  konstgjorda  radioaktiva  vattnen 
erhållit  ett  lätt  tillgängligt  material  af  önskad  styrka  för 
systematiska  undersökningar  af  radioaktivitetens  verkningar 
)å  den  mänskliga  organismen  i  såväl  normalt  som  sjuk- 
igt  tillstånd,  hafva  sådana  i  mycket  stor  omfattning  ut- 
örts  på  flera  håll,  först  i  Österrike  och  Tyskland.  För- 
itom  allmänt  stimulerande  och  bakteriehämmande  egen¬ 
skaper  har  man  funnit  gynsam  verkan  mot  olika  slag  af 
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reumatism,  gikt,  neuralgi,  katarrer  o.  s.  v.  enligt  publice¬ 
rade  afhandlingar  i  den  medicinska  facklitteraturen  från  icke 
blott  enskilda  läkares  praktik  utan  äfven  från  offentliga 
institutioner  såsom  Finsenkliniken,  det  nya  Rudolph 
Virchow-sjukhuset  och  universitetsklinikerna  i  Berlin,  all¬ 
männa  polikliniker  i  Wien,  Budapest  etc.  etc. 

De  första  utländska  publikationerna  om  konstgjorda 
radioaktiva  vatten  datera  sig  från  år  1 906,  medan  sådana 
vatten,  som  nämndt,  framställdes  å  Kémiskt  tekniska  byrån 
redan  under  loppet  af  år  1904,  med  hithörande  patent 
dateradt  från  januari  1905.  J-  L. 
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DEN  ELEKTROKEMISKA  INDUSTRIEN  I  SCHWEIZ. 

Sammandrag  af  en  af  franske  konsuln  i  Basel,  de  Coppet,  afgifven  rapport,  publicerad  i  La  Houille  Blanche. 

Infördt  genom  Svenska  Vattenkraftföreningen. 


Den  elektrokemiska  industrien  uppträdde  först  i  Schweiz  . 
ned  aluminiumfabriken  vid  Neuhausen  (1889).  Sedan 
less  har  den  alltjämt  utvecklats,  omfattande  nya  produk- 
er,  och,  äfven  om  den  har  sett  sig  distanserad  af  liknande 
ndustri  i  andra  länder,  i  lika  eller  högre  grad  i  besitt- 
ling  af  vattenkraft,  så  intar  den  dock  en  tillräckligt  be- 
ydande  plats  för  att  förtjäna  att  göras  till  föremål  för  en 
ramställning  från  ekonomisk  synpunkt. 

De  talrika  produkter,  som  erhållas  på  elektrisk  väg, 
ainna  ordnas  i  tre  kategorier,  allteftersom  strömmen  ut- 
lyttjas  för  framställning  på  den  våta  vägen,  på  den  torra 
'ägen  eller  genom  den  elektriska  ljusbågen. 

1:0.  Den  första  kategorien,  som  innefattar  natron,  kali, 
lypokloriter  och  klorater,  representeras  i  Schweiz  af  fyra 
Öretag:  nämligen  vid  1)  Day,  Vallorbe,  tillverkning  huf- 
-udsakligen  kaliumklorat  och  kaustikt  kali,  2)  Tiirgi  vid 
Var  natrium-  och  kaliumklorat,  natron,  klor,  3)  Jussy,  fabrik 
ör  kaliumperklorat  för  sprängämnen,  samt  4)  Monthey 
ndigofabrikation  m.  m. 

De  viktigaste  produkterna  äro  kloraterna.  År  1904 
—  1908  har  däraf  från  Schweiz  exporterats  8  447  ton 
fller  1  675  i  med.  pr.  år  till  ett  pris  af  715  å  794  fr. 
>r.  ton;  den  största  exporten  går  till  Japan.  Af  kali  och 
latron  importeras  från  Tyskland  c:a  5  000  ton  per  år. 
Uorkalk  inporteras  ännu,  men  i  allt  mindre  kvantiteter. 

2:0.  De  viktigaste  produkterna  i  den  andra  katego- 
ien,  erhållna  i  elektrisk  ugn,  antingen  igenom  elektrolys 
ller  genom  strömmens  värme,  äro:  aluminiun,  natrium, 
:alciumkarbid,  kväfveprodukter  och  metallföreningar. 

Aluminium  framställdes  redan  tidigt  i  Schweiz  enligt 
iéroults  metod  vid  Neuhausen  (Rhen)  vid  en  anlägg- 
ting  med  4  000  hkr.,  220  arbetare,  kapital  16  000  000 
r.  Ar  1898  byggdes  en  ny  fabrik  vid  Rheinfelden,  Ba¬ 
len  (5000  hkr.),  år  1899  en  tredje  vid  Salzburg  (1 5  000 
ikr.).  Nya  utvidgningar  beslutades  1905,  därvid  kapitalet 
löjdes  till  26  mill.  fr. 

Bolaget  har  i  Wallis  vid  Chippis  erhållit  koncession 
.  40  000  hkr.  i  Rhöne  och  20  000  hkr.  i  ett  af  dess 
illflöden,  la  Navizance,  hvilken  sistnämnda  kraftkälla  dock 
ynes  vara  afsedd  för  annan  produktion  än  aluminium; 
lessutom  har  bolaget  anläggningar  i  Frankrike  och  i 
jchlesien  samt  deltager  i  företag  för  framställande  af  elek- 
rostål.  Bolagets  inhemska  anläggningar  hafva  ett  värde 
T  c:a  32  mill.  fr.,  hvaraf  c:a  2/3  amorterats.  —  År  1908 
iar  dessutom  the  British  Aluminium  Co.  börjat  bygga  en 


stor  fabrik  vid  Orsiéres  i  Wallis.  Under  några  år  be¬ 
härskade  Neuhausen-bolaget  aluminiummarknaden ;  enligt 
tysk  statistik  har  dess  totala  produktion  varit: 


1892  .  237  ton 

1998  .  800  » 

1899  .  1  600  » 

1900  .  2  500  » 

1902  .  2  500  » 

1 904  .  3  000  » 

1906  .  3  500  » 

1907  .  4  000  » 


Men  år  1900  uppgick  den  amerikanska  produkt  onen 
till  3000  ton  pr.  år  för  att  år  1907  öfverskrida  8000 
ton,  och  i  Frankrike  växte  den  under  samma  tid  från 
1  000  till  6  000  ton.  Neuhausen-bolaget  producerar  i 
själfva  Schweiz  f.  n.  c:a  1  200  å  1  500  ton,  hvaraf  en 
god  del  exporteras  till  Tyskland  och  Ryssland.  Denna 


export  har  varit: 

1904  .  694  ton 

1905  .  670  » 

1906  .  1  002  » 

I9°7  .  538  » 

1908  .  x  038  » 


I  början  var  aluminiumpriset  mycket  högt;  då  Neuhausen- 
bolaget  började  sin  verkamhet  var  det  59  fr.  pr.  kg.,  men 
sjönk  hastigt 


1890  . 

. 

francs 

1891 

.  10:  — 

» 

i895  . 

.  3:75 

» 

1900  . 

.  2:  50 

» 

Är  1901  sammanslöto  sig  5  af  de  största  aluminium¬ 
fabrikanterna  med  Neuhausenbolaget  i  spetsen  för  att  be¬ 
gränsa  prissänkningen,  och  deras  syndikat  (med  försälj- 
ningsbyrå)  lyckades  höja  priset  till  4  —  5  fr.  hvarigenom 
Neuhausenbolaget  lyckades  höja  sina  utdelningar  successivt 
till  26  %  år  1906;  men  härigenom  inskränktes  alumi¬ 

niums  användning,  särskildt  som  ersättning  för  koppar 
och  i  automobilindustrien,  där  man  började  använda  det 
mindre  dyrbara  kiseljärnet  (ferro-silicium).  Härigenom 
nödgades  syndikatet  att  från  1  jan.  1908  sänka  priset  till 
2:50  fr.,  men  kunde  dock  icke  bestå,  utan  lösgjorde  sig 
de  förenade  bolagen  i  okt.  samma  år. 

Aluminiumpriset  sänktes  omedelbart  och  är  f.  n, 
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1:60  franc;  dä  framställningskostnaden  lär  vara  1:30 
franc  har  vinstmarginalen  blifvit  mycket  knapp  (Neuhausen- 
bolaget  har  dock  för  verksamheten  under  år  1908  kunnat 
utdela  18  %). 

Efter  aluminium  är  att  nämna  natrium.  Denna  pro¬ 
dukt,  som  först  nyligen  börjat  framställas  på  elektrisk  väg, 
framställes  sedan  1907  vid  Martigny  (4  000  hkr.);  en  ny 
fabrik  är  bygd  vid  Monthey. 

Kalciumkarbiden  har  i  Schweiz,  liksom  i  åtskilliga 
andra  länder,  haft  en  glänsande  debut.  Neuhausenbolaget 
tillverkar  karbid  sedan  år  1894,  och  under  de  följande 
åren  uppstodo  i  Schweiz  8  andra  fabriker  om  tillsammans 
22  000  hkr.  Acetylengasbelysningens  framsteg  å  ena  si¬ 
dan  och  å  andra  sidan  det  i  början  mycket  förmånliga 
priset  (år  1896  600  francs  pr  ton)  åstadkom  denna  rörelse, 
hvilken  emellertid  snart  förde  till  en  öfverproduktionskris. 
År  1900  producerade  de  schweiziska  fabrikerna  icke  mindre 
än  8  000  ton,  hvaraf  endast  4  500  ton  kunde  exporteras 
(till  Tyskland  och  Frankrike)  till  ett  afsevärdt  reduceradt 
pris  af  350  fr.;  som  den  inhemska  konsumtionen  knappast 
öfversteg  900  ton,  uppstod  stockning  och  4  företag  måste 
upphöra.  Samma  år  bildades  i  Frankrike  ett  internatio¬ 
nellt  karbidsyndikat,  till  hvilket  de  schweiziska  fabrikan¬ 
terna  anslöto  sig  för  att  förhindra  att  kursen  alltför  myc¬ 
ket  närmade  sig  framställningskostnaden  (c:a  157  fr.). 
Denna  sammanslutning  och  det  däraf  följande  tryggandet 
af  marknaden  var  mycket  gynnsam  för  Schweiz.  Exporten 
har  under  åren  1901  — 1908  mer  än  fyrdubblats  och 
priset  har  hållit  sig  vid  500  å  600  fr.  Efter  år  1908 
har  karbidsyndikatet  upplösts,  och  prisen  ha  fallit  något 
under  400  fr.  pr  ton,  men  man  hoppas  att  snart  ernå 
ny  öfverenskommelse.  1  Den  årliga  världsproduktionen 
af  kalciumkarbid  har  nyligen  uppskattats  till  180  000  ton, 
hvaraf  hälften  för  Norge  ensamt;  Schweiz’  andel  torde 
vara  20  ä  25  000  ton.  I  Schweiz  finnas  f.  n.  10  karbid¬ 
fabriker,  hvilka  tillsammans  torde  förfoga  öfver  mer  än 
40  000  hkr. 

Kalciumkarbid  användes  icke  endast  för  acetylengas- 
framställning;  omkring  år  1903  uppfunno  Franck  &  Caro 
en  metod  att,  genom  att  låta  luftens  kväfve  reagera  å 
pulvriserad  kalciumkarbid,  framställa  en  produkt  kallad 
cyanamid  (kalkkväfve  ett  gödningsämne.  Denna  fabri¬ 
kation  gaf  en  ny  impuls  åt  karbidindustrien,  men  för  när¬ 
varande  bestrides  detta  artificiella  gödningsämnes  effektivi¬ 
tet,  och  det  har  dessutom  sedan  någon  tid  att  kämpa 
emot  produkter,  erhållna  medelst  den  elektriska  ljusbågen 
(se  nedan).  Cyanamid  fabriceras  i  Schweiz  af  tvänne 
fabriker. 

De  elektro-metallurgiska  produkterna ,  hvilka  sedan  år 
1900  erhållas  genom  diverse  metoder  i  elektrisk  ugn,  krom¬ 
järn,  stål  o.  s.  v.,  hafva  tidigt  gjorts  till  föremål  för  in¬ 
tressanta  försök  vid  Neuhausen  af  Héroult.  Dessa  metaller 
fabriceras  f.  n.  i  Schweiz  vid  Glirtnellen  och  Vernayaz 
samt  enligt  Paul  Girod’s  metod  vid  Courtpin  och  Mont- 
byon  (5  000  hkr.);  sistnämnda  företag,  som  grundats  år 


'  Enligt  den  tyska  generalkonsulens  i  Kristiania  senaste  be¬ 
rättelse  ha  prisen  å  karbid  sjunkit  till  160  kr.  pr  ton  i  norsk  hamn, 
och  man  motser  med  bekymmer  den  genom  öfverproduktion  tryckta 
marknadens  närmaste  framtid,  Öfvers.  anm. 


1903  med  1  800  000  fr.  kapital,  successivt  ökadt  till  5 
mill.  fr.  och  år  1908  till  10  mill.  fr.,  har  sin  hufvudan- 
läggning  vid  Ugine  i  Frankrike,  där  det  disponerar  öfver 
52  000  hkr.  Ett  annat  bolag,  Gotthardwerke,  bildadt  år 
1908  af  Brown,  Boveri  m.  fl.,  anlägger  vid  Bodio  en 
fabrik  å  10  000  hkr.,  hufvudsakligen  för  kiseljärn.  — 
Schweiz,  som  nästan  icke  äger  några  järnmineral,  synes 
emellertid  icke  ägnadt  att  spela  någon  betydande  roll  inom 
denna  gren  af  elektrometallurgin. 

3:0.  Framställning  af  syre  och  kväfve  ur  luften  me¬ 
delst  den  elektriska  ljusbågen,  praktiskt  möjliggjord  enligt 
Birkeland  och  Eyde’s  metod,  har  sedan  2  eller  3  år 
medfört  ett  vidsträckt  nyttiggörande  af  kväfvet.  Man  har 
lyckats  att  genom  att  låta  syreanrikad  luft  passera  genom 
kraftiga  elektriska  urladdningar  erhålla  nitratföreningar. 
Denna  upptäckt,  som  är  af  stor  betydelse,  särskildt  för 
gödningsämnesfabrikationen,  och  hvilken  måhända  kan 
komma  att  tillåta  Europa  att  undvara  chilesalpeter,  har 
föranledt  bildandet  af  trenne  bolag  i  Schweiz. 

1)  Internationella  nitridbolaget,  grundl.  1907,  lörsöks. 
anläggn.  enl.  Serpek’s  patent.  Flyttar  till  Niedermor- 
schwier  vid  Miihlhausen. 

2)  L’Azote,  a.  b.,  Geneve,  gr.  1907,  kap.  2  mill.  fr. 
Ännu  ingen  industriell  verksamhet.  Ledes  af  professor 
Guye. 

3)  La  société  de  1’Acide  nitrique  i  Freiburg;  med 
stort  laboratorium,  förut  ägare  till  de  Moscicki’s  patent, 
hvilka  nu  inköpts  af  Neuhausenbolaget,  som  skall  exploa¬ 
tera  dem  vid  Chippis. 

Men  betviflar  vanligen,  att  Schweiz  skall  kunna  i 
fråga  om  kväfveindustri  konkurrera  med  Norge  och  andra 
land,  där  vattenfallen  äro  talrikare  och  lättare  att  bebygga; 
för  en  lönande  kväfveindustri  erfordras  kolossala  krafbe- 
lopp  till  billigt  pris,  knappast  till  finnandes  annat  än  i 
Skandinavien. 

F.  n.  räknar  den  elektrokemiska  industrien  i  Schweiz 
22  anläggningar  (hvaraf  6  utländska  filialer)  i  drift  eller 
under  byggnad,  tillsammans  disponerande  c:a  100  000  hkr. 
De  fabricera  framför  allt  kalciumkarbid,  aluminium  och 
klorater. 

o 

Ar  1908  ha  af  dessa  produkter  exporterats  för  7  7  2  9  000 
fr. ;  nämligen 

karbid .  4452000  fr. 

aluminium .  1  925  000  * 

klorat  . .  1  352  000  » 

Denna  industris  ställning  är  f.  n.  ogynnsam  på  grund 
af  de  låga  prisen,  ett  resultat  af  världskonkurrens,  som 
alltsedan  början  af  år  1909  icke  modereras  af  syndikat; 
man  hoppas  dock  att  nya  sammanslutningar  snart  skola 
förbättra  situationen. 

Hvad  beträffar  de  senaste,  på  elektrisk  väg  erhållna 
produkterna,  metall-  och  käfveföreningar,  synas  de  å  an¬ 
förda  skäl  icke  hafva  stor  framtid  för  sig  i  Schweiz.  Där¬ 
emot  synes  det  ställa  sig  annorlunda  för  de  blekande 
klorföreningarna,  hvilka  med  de  nuvarande  goda  prisen 
skulle  kunna  möjliggöra  i  Schweiz  en  ny  industri,  lika 
blomstrande  som  den  sedan  länge  i  Basel  koncentrerade 
anilinfärgsindustrin,  hvilken  lyckats  att  hålla  sig  uppe  trots 
konkurrensen  från  de  mäktiga  tyska  fabrikerna. 
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hade  den  29  januari  sitt  ordinarie  årsmöte  i  Örebro  under 
ordförandeskap  af  disponenten  Carl  Sahlin. 

Vid  behandlandet  af  föreningsangelägenheterna  blef 
på  styrelsens  förslag  föreningens  namn  »Bergshandterin- 
gens  Vänner  inom  Örebro  län»,  ändradt  till  »Bergshand- 
teringens  Vänner». 

Härefter  öfvergick  man  till  dagens  diskussionsämnen, 
hvarvid  ingeniör  Hedenskog  höll  föredrag  om: 

Det  svenska  lancashirejärnets  framtidsutsikter. 

Talaren  erinrade  om,  att  redan  för  länge  sedan  den 
åsikten  gjort  sig  gällande,  att  lancashirejärnet  snart  skulle 
vara  fullständigt  undanträngdt  af  götmetallen.  Denna  för¬ 
modan  hade  dock  hittills  ej  besannats.  Ännu  finna  ganska 
ansenliga  kvantiteter  lancashirejärn  afsättning  på  världs¬ 
marknaden  och  produkten  kvarhåller  sig  där  med  anmärk¬ 
ningsvärd  seghet. 

Produktionen  har  till  sin  storlek  hållit  sig  ganska 
konstant  under  de  senare  åren.  År  1895  var  totala  till¬ 
verkningen  af  lancashirejärn  188726  ton  och  år  1907 
174405  ton.  Är  1908  visade  en  märkbar  nedgång  i 
.produktionen,  till  148500  ton. 

Mera  anmärkningsvärdt  är,  att  de  bruk,  där  tillverk- 
•  ning  af  lancashirejärn  bedrifvits,  hafva  till  sitt  antal  be- 
1  tydligt  aftagit  under  de  sista  30  åren.  År  1877  funnos 
här  i  landet  110  st.  lancashireverk,  men  år  1908  var 
rsmide  i  gång  endast  vid  46  st.  och  under  det  sista  året 
j  hafva  ytterligare  några  nedlagts.  Det  är  hufvudsakligen 
de  små,  i  kommunikationshänseende  dåligt  belägna  verken, 

I>om  hafva  försvunnit,  så  att  tillverkningen  koncentrerats 
jå  ett  färre  antal  större  verk  med  bättre  förutsättningar 
ör  ett  mera  rationellt  ordnande  af  driften.  I  denna  rikt- 
!  ling  kommer  troligen  också  utvecklingen  att  fortgå. 

För  bedömandet  af  frågan,  huruvida  lancashirejärnet 
skall  kunna  kvarhålla  sig  på  marknaden  är  det  af  vikt 
1  ltt  taga  reda  på  dels  dess  afsättningsorter  och  dels  dess 
användning. 

Smältstycken  exporteras  hufvudsakligen  till  Amerika. 

)e  användas  mestadels  till  strips  för  tillverkning  af  ång-  . 
oannetuber,  hvarvid  de  efter  utvalsningen  lära  paketeras 
ned  amerikanskt  järn  och  därefter  färdigvalsas.  Det 
•venska  järnet  vändes  utåt  på  tuben.  Fördelarna  med 
uber  af  välljärn  skulle  vara,  att  de  bättre  motstå  frätning 
amt  äro  lättare  att  täta  i  gaflarna  än  tuber  af  götmetall. 

—  En  annan  färdigprodukt  af  smältstycken  är  plåt  för 
;lektriska  ändamål. 

Några  få  svenska  bruk  exportera  dessutom  färdiga 
trips  för  tubtillverkning. 

Sitt  största  marknadsområde  har  lancashirejärn  som 
•ssorteradt  stångjärn.  Såsom  sådant  finner  det  afsättning  i 
Amerika  hufvudsakligen  i  Central-  och  Syd-Amerika,  i 
Cngelska  och  Nederländska  Indien  samt  i  Medelhafslän- 
ierna,  särskildt  Mindre-Asien  och  Balkanstaterna.  Till 
Vankrike  har  exporten  afsevärdt  aftagit  likaså  till  det  öf- 
iga  Europa. 

Bästa  afsättningsområdet  inom  landet  är  Skåne  och 
allmänhet  de  södra  provinserna,  ehuru  vid  verkstäderna 
ötmetallen  mer  och  mer  undantränger  lancashirejärnet. 
Sm/dt  lancashire-stångjärn  tillverkas  fortfarande,  fastän 
obetydliga  kvantiteter  och  har  ungefär  samma  afsätt- 
ingsområde  som  det  assorterade  järnet. 


För  tillverkning  af  söm  brukades  förr  uteslutande  lan- 
cashire,  men  numera  hafva  nästan  alla  fabrikanterna  öfver- 
gått  till  användande  af  mjukaste  götmetall.  Till  ringa 
mängd  exporteras  lancashiresömjärn  fortfarande  till  Tysk¬ 
land,  England,  Australien  och  Syd-Amerika. 

Trådjärn  finner  afsättning  i  Amerika,  där  det  smides 
till  ketting  eller  dragés  till  tråd.  Som  gejdlinor  för  grufvor 
användes  det  i  England  och  Amerika  utan  föregående 
dragning. 

Ståljärn  samt  mjuk  lancashire  säljas  hufvudsakligen  på 
Sheffield  såsom  material  för  degelstål.  För  samma  ända¬ 
mål  användes  lancashireafhugg,  hvilket  dessutom  begagnas 
vid  framställning  af  martinstål  af  högsta  kvalitet. 

Lancashirejärnets  framtidsutsikter  bero  naturligtvis  i 
hög  grad  på  tillverkningskostnaderna  och  möjligheterna 
att  kunna  nedbringa  dessa. 

För  att  belysa  denna  fråga  gaf  föredragaren  en  fram¬ 
ställning  af  metodens  utveckling,  från  det  den  år  1830 
infördes  i  Sverige.  Genom  härdkonstruktionens  förbättrande 
och  införandet  af  mekaniska  hjälpmedel  för  brytningen 
samt  dessutom  genom  tillverkning  af  ett  för  metoden 
lämpligt  tackjärn  har  produktionen  per  härd  betydligt 
ökats  och  tillverkningskostnaden  nedgått. 

o 

Ar  1835  voro  de  bästa  resultaten  per  härd  en  vec- 
kotillverkning  af  6  500  —  7  000  kg.  Kolåtgången  var 
samtidigt  60 — 65  hl.  per  ton.  Vikten  per  smälta  utgjorde 
ungefär  80  kg.  I  början  af  1 890-talet,  innan  hjälpbrytare 
infördes,  hade  kolåtgången  minskats  till  35  å  40  hl.  per 
ton  och  tillverkningen  per  vecka  och  enkelhärd  uppgick 
till  14  å  15  ton.  För  närvarande  torde  veckotillverknin- 
gen  för  2 -forms  enkelhärd  med  hjälpbrytare  vara  17  å  18 
ton  och  kolåtgången  25  —  27  hl.  per  ton. 

Med  afseende  på  afbränna  så  är  ej  rådligt  att  ned¬ 
bringa  denna  under  en  viss  gräns,  såvida  man  ej  vill 
riskera  produktens  kvalitet.  Med  ett  lämpligt,  lagom  satt 
tackjärn  och  noggrann  skötsel  torde  1  o  å  12  %'  afbrän- 
ning  vara  minimum  vid  tillverkning  af  fullgodt  järn. 

Det  enda  sätt,  hvarpä  för  närvarande  en  besparing 
skulle  kunna  göras  i  tillverkningskostnaderna,  vore  genom 
nedbringande  af  träkolsåtgången.  Denna  post  spelar  ock 
med  närvarande  höga  kolpriser  en  dominerande  roll.  Ta¬ 
laren  hoppades  att  de  nu  pågående  försöken  vid  Jädraås 
med  »blötsmide»,  eller  härdens  beskickande  med  flytande 
tackjärn,  måtte  leda  till  godt  resultat  i  detta  afseende. 
Man  finge  dock  ej  vid  metodens  utarbetande  bortse  ifrån 
kontrollen  öfver  tackjärnets  sättningsgrad  och  kvalitet  i 
öfrigt.  I  annat  fall  kunde  man  riskera  att  erhålla  en 
sämre  produkt,  och  detta  vore  en  stor  fara,  ty  för  att 
kunna  bibehålla  marknaden  åt  lancashirejärnet,  måste  man 
i  första  hand  kunna  garantera  kvalitetsskillnad  mellan  detta 
och  götmetallen. 

Talaren  berörde  till  sist  frågan  om  en  sammanslut¬ 
ning  mellan  tillverkarne  af  lancashirejärn  i  och  för  en 
reglering  af  försäljningsprisen.  Den  nuvarande  starka  kon¬ 
kurrensen  är  orsak  till  ofta  onödiga  prisfall,  hvilka  skulle 
kunna  undvikas  genom  att  på  dylikt  sätt  få  till  stånd  en 
reglering  af  marknaden. 

Ingeniör  E.  Spetz  framhöll  att  sedan  man  börjat 
göra  ångpannegaflarna  af  martinplåt  förekomma  sällan 
tuber  af  lancashirejärn.  Sammanfogas  de  båda  materialen 
till  en  dylik  konstruktion,  uppkomma  nämligen  genom 
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olikheten  i  elektriskt  afseende  strömmar,  hvilka  hafva  till 
följd  en  stark  frätning  af  panngaflarna.  Samma  material 
till  tuber  och  gaflar  är  för  den  skull  föreskrifvet  af  ång- 
panneföreningarna  såväl  i  Sverige  som  i  Tyskland.  Med 
afseende  på  stukning,  hafva  de  heldragna  tuberna  af  mjuk 
martin  gifvit  ett  godt  resultat. 

Ordföranden  anmäkte,  att  trots  allt  användes  i 
Amerika  ångpannetuber  af  lancashire  i  allt  större  utsträk- 
ning.  Möjligen  ägde  dessa  tuber  andra  fördelar,  som 
förklara,  att  de  föredragas  framför  sådana  af  götmetall. 

Disponent  A  mil  o  n  upplyste  på  fråga  om  ej  lan- 
cashirejärnet  vore  götmetallen  öfverlägset  för  fabrikation 
af  muttrar  och  bultar,  att  detta  förr  varit  förhållandet, 
men  att  numera  till  muttrar  och  gängade  bultar  nästan 
uteslutande  begagnas  götmetall.  Det  hade  dröjt  innan  man 
lärt  sig  att  behandla  götmetallen  på  lämpligt  sätt,  men 
sedan  man  nu  fått  mera  erfarenhet  häruti,  ginge  det  fullt 
ut  lika  bra  att  gänga  götmetall  som  lancashire.  Maski¬ 
nerna  taga  dock  något  mera  kraft  i  anspråk,  då  man  be¬ 
gagnade  sig  af  det  förstnämnda  materialet.  Om  bultarna 
levereras  ogängade,  eller  om  de  äro  afsedda  att  svetsas, 
göras  de  dock  fortfarande  af  lancashire,  enär  ej  så  stor 
skicklighet  erfordras  för  behandlingen  häraf  som  för  göt¬ 
metallen. 

Ordföranden  ville  understryka  föregående  talarens 
konstaterande  att  lacashirejärnet  i  flera  fall  vore  mera  på¬ 
litligt  än  götmetallen  och  att  det  vore  lättare  att  med 
detsamma  åstadkomma  ett  godt  arbete.  Till  följd  af  dessa 
sina  framstående  egenskaper  komme  lancashirejärnet  allt 
fortfarande  att  finna  användning. 

Bergsingeniör  E.  Hubendick  inledde  därefter  di¬ 
skussion  öfver  ämnet: 

Hvad  erfarenheten  lärt  om  masugngasens  motoriska 
användning  vid  svenska  hyttor. 

Det  kraftbelopp,  som  kan  utvinnas  ur  gaser  från 
svenska  masugnar  är  naturligen  betydligt  växlande  på  grund 
af  gasens  olika  kvalitet  och  kvantitet,  och  innan  en  gas- 
motoranläggning  utföres  böra  naturligtvis  noggranna  under¬ 
sökningar  göras  i  dessa  afseenden.  För  öfverslagsberäk- 
ningar  kan  man  antaga,  att  i  gasmaskiner  kunna  erhållas 
20  hkr.  per  ton  och  dygn  tillverkadt  tackjärn.  Anlägg¬ 
ningskostnaderna  kunna  för  en  anläggning,  bestående  af 
gasmaskiner,  fullständiga  reningsapparater,  rörledningar, 
montering,  elektriskt  maskineri  och  instrumentering  be¬ 
räknas  till  210  å  230  kr.  per  hkr.  Skall  gasen  utnyttjas 
fullständigt  tillkommer  dessutom  en  gasklocka  med  10  kr. 
per  hkr.  samt,  om  anläggningen  skall  hållas  i  drift,  äfven 
när  hyttorna  äro  nedblåsta,  gasgeneratorer  med  ytterligare 
1  o  kr.  per  hkr.  Kostnaderna  komma  naturligtvis  att  ställa 
sig  olika  om  vid  anläggningen  hela  effekten  förlägges 
till  en  maskin,  eller  om  den  fördelas  på  flera  maskinag¬ 
gregat.  Utförandet  i  en  maskin  ställer  sig  billigare,  men, 
om  det  är  af  vikt  att  alltid  ett  så  stort  kraftbelopp  som 
möjligt  uttages,  böra  flera  maskiner  användas.  Föredra¬ 
ganden  meddelade  dessutom  en  del  driftresultat  från 
masugnsanläggningen  vid  Forsbacka. 

Hyttorna  därstädes  äro  tvänne,  den  ena  blåsande 
bessemer-  och  den  andra  lancashiretackjärn  med  en 
sammanlagd  dygntillverkning  af  40 — 45  ton.  Uppsätt- 
ningsmålen  äro  slutna,  och  gasen  från  båda  piporna  sam¬ 
manföras  i  en  gemensam  rörledning.  Den  gas,  som  ej 


behöfves  för  rostugnar  och  varmapparater  användes  förut 
som  bränsle  under  ångpannor,  hvarigenom  med  densamma 
erhölls  200  eff.  hkr.  För  närvarande  uttagas  med  gas¬ 
maskiner  600  eff.  hkr.,  men  fullt  tillräckligt  med  gas  fin¬ 
nes  för  att  vid  normal  gång  af  hyttorna  erhålla  1  000  hkr. 

Anläggningen  består  af  två  maskiner,  hvardera  om 
300  hkr.  reningsverk  för  gasen,  gasklocka  samt  koks¬ 
gasgenerator. 

Gångsättningen  skedde  på  nyåret  1909  och  maski¬ 
nerna  togos  omedelbart  i  bruk  för  generering  af  elektrisk 
ström  till  valsverk  m.  m.  och  hade  vid  lockoutens  inträ¬ 
dande  varit  i  ansträngd  natt-  och  dagdrift  under  163 
dygn.  Efter  arbetskonfliktens  slut,  hade  anläggningen  yt¬ 
terligare  tagits  i  anspråk  under  81  dygn.  Under  hela 
denna  tid  hafva  båda  maskinaggregaten  varit  i  oafbruten 
drift  från  söndag  kväll  kl.  8  till  följande  lördag  kväll  kl. 
6.  Under  söndagsdygnet  har  endast  den  ena  maskinen 
hållits  i  gång.  Inga  som  helst  driftstörningar  hafva  före¬ 
kommit.  Sågspånsfilterna  för  gasen  hafva  omlagts  i  me¬ 
deltal  hvar  14  dag,  och  maskinernas  inloppsventiler  in- 
slipas  en  gång  i  månaden. 

Gasmaskinerna  äro  direkt  kopplade  till  tvänne  elek¬ 
triska  generatorer  och  arbeta  på  järnverkets  ledningsnät 
parallellt  med  såväl  vattenturbiner  som  ångmaskin  och 
Dieselmotor. 

Resultaten  från  anläggningens  afprofvande  meddelades, 
hvarur  följande  siffror  äro  hämtade. 

Vid  drifning  med  generatorgas  af  koks  uppgick  ma¬ 
skinernas  maximibelastning  till  360  eff.  hkr.  mot  garante¬ 
rade  300.  För  medelbelastning  af  288  hkr.  var  värme¬ 
förbrukningen  pr.  eff.  hkr.  och  timme  3  290  W.  E.  mot 
3  500  W.  E.  garanterade.  Den  i  generatorn  använda 
koksen  hade  ett  effektivt  värmevärde  af  6  885  W.  E.  per  kg. 

Profningarna  med  masugnsgas  gåfvo  följande  resultat: 

Belastning  full  3/i  */2 

Utvecklad  effekt  af  gasmotorn  eff.  hkr.  285,5  220  154 

Förbrukade  W.  E.  pr  hkr  i  tim .  2  510  2  800  3  000 

Garanterade  förbrukning  i  W.  E .  2  400  3  000  3  600 

Masugnsgasens  sammansättning  var 
Kolsyra  9  % 

Syre  0,5  » 

Koloxid  28,6  » 

Väte  3,7  » 

Metan  1,16  » 

Kväfve  57,04  » 

samt  hade  ett  effektivt  värmevärde  af  1  065  W.  E.  per  m.3. 

Ingeniör  C.  F.  Bergström:  Då  grått  tackjärn  till" 
verkas  och  sålunda  hyttorna  lämna  stort  öfverskott  af  gas 
vore  det  nog  förmånligt  att  tillgodogöra  denna  i  gasma¬ 
skiner.  Vid  blåsning  af  lancashirejärn  däremot,  komme 
nog  svårigheter  att  uppstå  till  följd  af  ojämnhet  i  gas¬ 
tillförseln.  Ville  därjämte  fråga  föredragaren,  huruvida  en 
gasklocka  alltid  vore  .behöflig. 

Ordföranden  hade  kännedom  om  en  masugnsgas- 
anläggning  i  Westfalen,  där  man  haft  stora  svårigheter 
med  maskinerna,  om  ej  gas  funnits  i  öfverflöd. 

Ingeniör  E.  Spetz  framhöll  att  det  vore  oriktigt  att 
jämföra  moderna  gasmaskiner  med  ångmaskiner  af  äldre 
typ.  Påståendet  att  af  en  gasmängd,  som,  tillgodogjord 
i  gasmaskin  lämnade  1  000  hkr.,  ej  skulle  utvinnas  mer 
än  200  hkr.  med  ångmaskin,  vore  sålunda  ej  hållbart,  om 
i  bägge  fallen  hänsyn  toges  till  moderna  maskiner.  Talaren 
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uppdrog  vidare  en  jämförelse  mellan  de  båda  systemen. 
Anläggningskostnaderna  fann  han  vara  lika.  Äfven  ut- 
rymmesbehofvet  torde  vara  detsamma,  om  vid  gasmaskins- 
anläggning  afseende  fästes  vid  reningsverk,  gasklocka  och 
generator.  Driftsäkerheten  trodde  han  vara  större  vid 
ångmaskinen.  Om  hyttgången  rubbas,  så  att  all  tillgäng¬ 
lig  gas  måste  tagas  till  varmapparaten,  förorsakar  uppeld¬ 
ningen  af  reservgeneratorn  ett  afbrott  i  driften.  En  ång- 
panneanläggning  vore  i  detta  fall  bättre  placerad.  Den 
annars  värdelösa  träkolsstybben  kan  få  användning  som 
reservbränsle.  Dessutom  kan  afloppsvärmet  från  vällugnar, 
lancashirehärdar  etc.  tillgodogöras  för  ånggenerering.  Vi¬ 
dare  kan  en  ångmaskin  vid  behof  öfverbelastas  mera  än 
en  gasmaskin  och  därför  konstrueras  för  den  mindre, 
mest  brukliga  effekten. 

Ingeniör  Hubendick  ville  först  besvara  ingeniör 
Bergströms  fråga  angående  behofvet  af  gasklocka.  Vid 
horsbacka  hade  man  af  försiktighetshänsyn  uppsatt  en 
sådan,  hvilken  dock  ej  vore  nödvändig,  om  ej  fulla  effek¬ 
ten  af  gasen  skulle  uttagas.  Äfven  i  detta  senare  fall 
kunde  man  reda  sig  utan  gasklocka,  genom  att  låta  ma¬ 
skinen  arbeta  som  suggasmaskin,  när  blästern  vid  utslagen 
ej  är  pådragen.  Talaren  ville  dock  rekommendera  att 
hafva  gasklocka  som  reserv,  i  synnerhet  om  det  är  fråga 
om  endast  en  masugn.  Genom  systemet  att  låta  en  gas¬ 
generator  arbeta  parallellt  med  hyttan  kunde  all  gas  från 
den  senare  tillgodogöras  i  gasmaskinerna. 

I  Tyskland  kompletterades  sällan  anläggningarna  med 
generatorer,  emedan  man  vanligtvis  hade  mycket  god  till¬ 
gång  på  gas.  Vore  i  så  fall  gasmaskinerna  konstruerade 
för  högsta  tillgängliga  gasmängden,  kunde  lätt  driftstörin- 
gar  uppkomma. 

Driftsäkerheten  vid  gasmaskinanläggningar  vore  be¬ 
visad.  Uppeldningen  af  reservgeneratorn  toge  ej  lång  tid. 
Vid  Forsbacka  åtgingo  endast  30  minuter  för  att  få  gas¬ 
maskinen  i  full  drift  med  gas  från  generatorn.  I  fråga 
om  jämförelse  mellan  effekten  hos  gas-  och  ångmaskiner, 
meddelade  talaren,  att  vid  Forsbacka  med  modärna  ång¬ 
maskiner  endast  kunnat  garanteras  en  nyttig  effekt  af  500 
hkr.  af  den  tillgängliga  gasmängden,  eller  jämnt  hälften 
af  hvad  som  med  gasmaskiner  kan  tillgodogöras.  Talaren 
ville  ej  fråndöma  andra  system  för  utnyttjande  af  mas- 
agnsgasen  deras  goda  egenskaper,  men  ville  vända  sig 
■not  den  uppfattningen,  att  gas  från  svenska  träkolshyttor 
bj  kunde  användas  för  gasmaskiner. 

Ingeniör  H j.  Boström  höll  föredrag  om: 

Nyttiggörandet  af  träkolsstybb  och  sågspån. 

Föredraget  var  af  hufvudsakligen  samma  innehåll  som 
ng.  Boströms  anförande  vid  Jernkontorets  tekniska  dis¬ 
kussionsmöte  1907  och  hänvisas  till  referat,  intaget  i  Tek- 
lisk  Tidskrift  1907  Allm.  Afd.  sid  187. 

Direktör  Per  Larsson  lämnade  härefter  en  del  upp¬ 
gifter; 

Om  rasbrytning  i  Nora  Bergslag. 

/)  Ski/- rasbrytning  i  Dalkarlsberg. 

De  förut  vid  Dalkarlsberg  använda  brytningsmeto- 
lerna,  näml.  takbrytning  för  de  smalare  malmerna  och 
värbrytning  för  de  bredare,  gåfvo,  till  följd  af  bergets  i 
.llmänhet  lösa  och  alltid  lossniga  beskaffenhet  anledning 
ill  ofta  inträffande  takras.  Då  ett  effektivt  förekommande 


af  dessa  skulle  medfört  oskäligt  höga  brytningskostnader, 
beslöt  man  år  1903  att  öfvergå  till  skif-rasbrytning. 

Under  öfvergångstiden  anlades  på  sidan  om  malmen 
ett  centralschakt,  samt  utfördes  erforderliga  förberedande 
arbeten.  Som  området  redan  genom  ett  ortsystem  var 
afdeladt  i  två  25  m.  höga  halfetager,  drefvos  dels  i  den 
öfre  halfétagen  stigorter,  som  skulle  tjänstgöra  som  rull- 
schakt  och  stegvägar,  under  den  tid  denna  halfétage  ut- 
toges,  dels  blefvo  i  den  lägre  halfétagen,  som  till  större 
delen  var  förberedd  för  tvärbrytning,  en  del  störtschakt 
apterade  till  »tappschakt»  för  nedsläppande  af  malmen 
från  den  öfre  halfétagen  till  hufvudorten. 

De  till  området  för  skifrasbrytningen  hörande  gruf- 
vorna  äro  Djupgrufvan,  Afrika,  Kamerun,  Herrgrufvan  och 
Flintgrufvan. 

I  Djupgrufvan,  där  rullschakt  och  stegvägar  äro  för¬ 
lagda  i  liggväggen,  drifver  man  först  tvärorter  till  häng- 
väggen  samt  från  tvärorterna  två  längdortor  c:a  4  m. 
från  hvarandra  i  hvardera  riktningen.  I  Flintgrufvan,  där 
malmen  delvis  är  lika  bred  som  i  Djupgrufvan,  hafva  äf- 
venledes  i  den  breda  delen  två  längdorter  drifvits.  I  de 
mindre  malmerna,  där  rullschakten  liksom  i  Flintgrufvan 
äro  förlagda  i  malmen,  utgår  man  från  dessa  med  en¬ 
dast  en  längdort  till  hvardera  malmspetsen. 

I  Herrgrufvan  har  man  i  allmänhet  kunnat  undvika 
att  uppsätta  bockar  i  orterna,  men  i  alla  de  öfriga  mal¬ 
merna  har  inbyggnaden  följt  ortdrifningen. 

Naturligtvis  har  man  vid  strossningar  följt  den  all¬ 
männa  regeln  att  börja  brytningen  längst  bort  från  rull- 
schaktet  och  att  draga  sig  tillbaka  till  detta  i  den  mån 
malmskifvan  blifvit  uttagen. 

I  regel  uttages  malmen  i  5  m.  tjocka  skifvor.  Ge¬ 
nom  att  ej  taga  skiftjockleken  större  kan  man  vid  borr¬ 
ning  uppsätta  borrmaskinen  på  ortens  sula  och  undviker 
att  montera  den  på  sluttningen  af  rasberget  framför  ort¬ 
mynningen.  Också  skulle  vid  en  större  tjocklek  på  skif- 
vorna  en  afsevärd  del  af  malmen  gå  förlorad  i  det  efter¬ 
följande  gråbergsraset.  På  sätt,  som  brytningen  nu  be- 
drifves,  blifver  förlusten  tämligen  ringa.  Med  ledning  af 
siffrorna  i  tabell  I  har  malmförlusten  inom  Dalkarlsbergs 
skif-rasbrytningsområde  beräknats  till  6,7  %.  (Den  i  ta¬ 
bellen  angifna  uppfordringen  från  Djup-  och  Flintgrufvorna 
öfverstiger  betydligt  den  beräknade  bergmängden,  men 
förhållandet  beror  därpå,  att  stora  kvantiteter  malm  ned- 
dragits,  som  under  brytningen  af  närmast  ofvanliggande 
étage  där  blifvit  kvarlämnade). 

Med  afseende  på  huru  stor  del  af  tiden,  som  åtgått 
för  de  olika  slagen  af  arbete,  visa  anteckningarna  från 
år  1909,  att,  då  hänsyn  ej  tages  till  förberedande  ort- 
drifningar,  till  borrning  användts  ej  fullt  10  %  af  arbets¬ 
tiden,  till  lastning  och  bergfrakt  80  —  90  %,  samt  till  tim¬ 
ring  endast  5  procent  af  arbetstiden.  Detta  gäller  gruf- 
vorna  med  lösa  malmer.  I  Herrgrufvan  däremot  har 
fullt  30  %  af  tiden  åtgått  för  borrning,  c:a  60  för 
bergets  neddragning  och  utfraktning,  samt  c:a  7  %  för 
timring. 

Metoden  är  i  det  hela  taget  relativt  ofarlig.  Tryc¬ 
ket  är  nämligen  ej  koncentreradt  på  vissa  punkter  utan 
jämnt  fördeladt  inom  hela  brytningsområdet.  Blifva  bock¬ 
orterna  hoppressade,  kan  man  utan  olägenhet  taga  ut  en 
bock  eller  flera,  vidga  rummet  och  insätta  nytt  virke. 

För  att  utan  svårighet  kunna  uttaga  den  sista  delen 
af  malmskifvan,  öfver  och  omkring  rullschaktet  låter  man 
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Djupgrufvan 

Afrika 

Kamerun 

Ilerrgrufvan 

Flintgrufvan 

Summa 

Malmarea  m.5  . 

750 

300 

280 

380 

800 

2  5 10 

Fyndighetens  specifika  vikt . 

4,4 

4,5 

4,3 

3.9 

4,0 

4, '9 

Skifvornas  sammanlagda  genomsnittstjocklek  m.  ... 

11,4 

12,0 

12,0 

I3,° 

•  1,23 

Antagen  malmprocent  i  det  fyndiga . 

73 

82 

Ln 

OO 

55 

51 

63. .6 

De  utbrutna  skifvornas  beräknade  innehåll : 

i  m.3  . 

8  400 

3  600 

3  360 

4  940 

8  980 

29  280  ' 

ton  malmhaltigt  berg  . 

36960 

16  200 

14448 

19  266 

35  920 

122  794 

Vid  brytningen  har  erhållits ; 

Berg  —  ton  . 

56  601 

21  778 

14  456 

18  319 

35  855 

147  009 

Skrädd  malm  —  ton  . 

20  905 

9  453 

5  216 

8  912 

13  737 

58  223 

Aanrikningsgods  »  . 

27  532 

10  233 

7  746 

6  976 

16  616 

69  103 

Drifna  orter: 

meter . 

407,6 

150,0 

204,2 

225,9 

402,9 

I  390,6 

kronor  . 

12  909:  30 

5  007:  — 

5  983: 30 

6  257:  26 

9  508:  60 

39  665:  55 

För  brytning  och  ortdrfning  har  användts ; 

antal  skift . 

13  646 

4  128 

3  3IQ 

5  686 

8  549 

35  3 1 9 

kg.  dynamit  . 

3  296) 

1  702 

x  184 

2  867 

3  134 

12  183 

Vid  brytning  och  ortdrifning  har  erhållits; 

ton  berg  per  skift  . 

4U5 

5>27 

4,37 

3, 22 

4,20 

4,16 

»  »  »  kg.  dynamit  . 

17,17 

12,80 

12,21 

6,39 

II  45 

1 2,07 

För  brytning  och  ortdrifning  har  utbetalts: 

kronor  . 

50  339:  24 

19  813: 82 

14  779:  36 

23  77i:  38 

32  576:  16 

141  279: 96 

»  pr  ton  berg . 

O:  89 

0:  91 

1:  02 

1:  30 

O;  99 

0:  96 

Öfriga  kostnader: 

För  pressluftmaskiner,  drift  m.  m . 

— 

— 

— 

— 

— 

27  796:  — 

»  timring,  arbete  och  virke . 

— 

— 

— 

— 

— 

23  625:  — 

»  borrhvässning . 

— 

' — 

— 

— 

— 

6  065:  — 

»  lyse,  redskap  och  diverse . 

— 

— 

— 

— 

— 

5218:  — 

Summa  kostnader  för  berget ,  stjälpt  i  tappschakt 

öfver  uppfo  rdringso  rten : 

kronor  . 

— 

— 

— 

— 

203  983:  96 

»  per  ton  berg  . 

— 

— 

— 

1:  39 

vid  Dalkarlsberg  detta  med  sin  förtimring  sträcka  sig  upp 
genom  den  malmskifva,  som  för  tillfället  är  föremål  för 
brytning,  och  ser  till,  att  denna  förtimring  är  öfverlagd 
med  virke.  På  detta  sätt  arbetar  man  sig  omkring  ru  1- 
schaktet  och  leder  takraset  så,  att  man,  sedan  all  mal¬ 
men  är  uttagen,  retirerar  genom  rullschaktets  sidoöppning 
och  stänger  dörren  efter  sig  genom  att  klumpa  öfver  rull- 
schaktet  i  jämnhöjd  med  den  uttagna  skifvans  sula.  Se¬ 
dan  griper  man  sig  an  med  en  5  meters  skifva  omedelbart 
under  den,  hvari  arbetet  just  afslutats. 

2)  Rasbrytningen  inom.  Klacka- Lerberg. 

Brytningen  vid  detta  fält  har  under  de  senare  åren 
bedrifvits  i  Klackamalmen  inom  två  étager,  som  öppnats 
från  ortsystem  på  7  7  och  1 1 5  meters  afvägning. 

I  den  öfre,  27  m.  höga  etagen  hade  de  nedre  15 
meterna  uttagits  medelst  tvärbrytning,  då  man  äfven  här 
till  följd  af  allt  större  svårighet  att  undvika  takras  fann 
det  förmånligt  att  öfvergå  till  rasbrytning.  Man  hade 
dessförinnan  från  orter  i  det  omgifvande  berget  drifvit 
bockorter  ungefär  i  riktning  mot  fyndighetens  kärna,  och 
härifrån  ledes  raset  ut  mot  malmens  yttergränser. 


Detta  rasarbete  har  förorsakat  en  djup  dagöppning, 
som  är  100  m.  lång  och  40  m.  bred. 

Af  den  lägre  étagen  hade  år  1906  de  nedersta  12 
meterna  utbrutits  till  någon  del  genom  pallning,  men  huf- 
vudsakligen  genom  takbrytning  med  igensättning  under 
kvarlämnande  af  ett  tjugutal  pelare.  Vid  denna  tid  bör¬ 
jade  sprickor  och  sättningar  att  yppa  sig  i  pelare  och 
tak  snedt  öfver  fyndighetens  midtparti,  hvarför  man  äfven 
här  införde  rasbrytning. 

En  hufvudort  timrades  på  fyllnadsberget  tvärsöfver 
fyndighetens  midtparti,  andra  bockorter  riktades  mot  de 
pelare,  som  befunno  sig  mellan  hufvudorten  och  fältliggan- 
det  och  pelarna  afskuros,  så  att  större  delen  af  taket  stör¬ 
tade  in.  I  linje  med  hufvudorten  på  fyndighetens  ytter¬ 
sidor  finnas  två  rullschakt,  genom  hvilka  större  delen  af 
det  hittills  neddragna  berget  tappats  ned  till  uppfordrings-  J 
orten  på  1 1 5  meters  afvägning.  Därjämte  äro  två  rull¬ 
schakt  uppdrifna  i  malmens  fältliggande  och  ett  femte 
utanför  den  förkastningssköl  som  på  sydvästra  sidan  be¬ 
gränsar  malmen. 

Mellan  den  öfre  etagens  sula  på  7  7  m:s  afvägning  och 
utgångsplanet  på  103  m:s  afvägning  för  rasarbetet  i  den 
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lägre  étagen  befinner  sig  sålunda  en  27  m.  hög  etage. 
Denna  skall  nerdragas  till  lägre  nivån  äfven  med  risk 
litt  förlora  en  del  malm  i  raset  och  att  ej  kunna  und¬ 
komma  tillskottsberg  från  gråbergstaket.  Att  afdela  denna 
“tage  i  skifvor  och  successivt  utbryta  dessa  skulle  nämli¬ 
gen  väsentligt  fördyra  brytningskostnaderna. 

Malmförlusterna  vid  rasbrytningen  i  Klacka-Lerberg 
lafva  ej  ännu  kunnat  bestämmas.  Däremot  kan  man  re¬ 
län  nu  bedöma,  i  hvad  mån  gråbergsprocenten  af  uppfor- 
Iradt  berg  ökats  genom  rasbrytningen.  Åren  1903 — 1905 
ar  procent  gråberg  från  lägre  étagen,  där  endast  tak¬ 
brytning  användes,  7,1  %  under  det  att  under  åren 
[908 — 1909,  sedan  rasbrytningen  kommit  i  full  gång, 
gråbergsprocenten  uppgått  till  19,2  %. 

Disponent  Brunnberg  ville  uttala  ett  tack  till  före- 
Iraganden,  för  det  att  denne  gått  i  spetsen  att  införa  ras- 
brytningsmetoderna  här  i  landet.  Många  hade  i  början 
itällt  sig  tvekande  med  hänsyn  till  deras  lämplighet  för 
/åra  förhållanden.  Numera  användes  rasbrytning  med 

jodt  resultat  vid  Persberg.  Talaren  trodde  ej  att  dessa 
netoder  skulle  undantränga  de  öfriga,  men  ansåg  ras¬ 
brytning  lämplig  för  lösa,  lossniga  malmer,  under  det 
nagasinsbrytning  eller  pallbrytning  vore  fördelaktigare  för 
lastare  malmer.  Han  ville  därjämte  höra  föredragandens 
isikt  om  huruvida  vid  rasbrytning  man  finge  mera  fint 
berg  än  vid  takbrytning.  Detta  vore  nämligen  fördelaktigt 
fråga  om  fattig  malm,  som  skulle  tillgodogöras  genom 
mrikning. 

Direktör  Larsson  genmälte,  att  man  i  allmänhet 
uinde  påräkna  mera  finfördeladt  berg  vid  rasbrytning  än 
dd  öfriga  brytningssätt.  Naturligtvis  skulle  användandet 
if  metoden  inskränka  sig  till  de  förhållanden,  för  hvilka 
len  lämpade  sig. 

Ingeniör  Otto  Andersson,  Olofsström,  lämnade  där¬ 
efter  några  meddelanden  om 

Plåtpressning. 

Plåtpressningen  indelades  af  föredragaren  i  grofplåts- 
bch  tunnplåts- pressning. 

Det  förra  förfarandet  är  i  de  flesta  fall  varmpress- 
ling,  vid  det  senare  är  materialet  alltid  kallt,  men  press¬ 
lingen  utföres  i  flera  omgångar,  mellan  hvilka  plåten 
nåste  underkastas  utglödgning. 

Förfarandet  vid  pressning  af  grof-  och  tunnplåt  är 
ifven  i  andra  afseenden  olika  i  synnerhet  i  fråga  om 
unda  plåtar.  Grofplåten  har  nämligen  ej  vid  flänsning 
benägenhet  att  »rynka»  sig  i  kanten  och  kan  därför 
iressas  med  endast  stämpel  och  matris.  Vid  tunnnplåts- 
bressningen  tillkommer  dessutom  en  s.  k.  »serrage»  eller 
blåthållare,  hvilken  under  bockningen  stadigt  fasthåller  plåt- 
canten  mellan  tvänne  ytor  och  förhindrar  en  rynkning  af  plåten- 

Såväl  grof-  som  tunnplåtspressarna  äro  numera  nästan 
iteslutande  hydrauliska. 

I  föredraget  berördes  härefter  den  svenska  tunnplåtens 
blämplighet  för  kärlpressning.  Ärligen  användes  här  i 
Sverige  mellan  3  000 — 4  000  ton  utländsk  plåt  för  detta 
mdamål.  Förfarandet  fordrar  nämligen  en  fullkomligt 
ämntjock  plåt,  fri  från  blåsor  och  med  slät  yta.  Utom 
let,  att  den  utländska  plåten  härutinnan  är  den  svenska 
jfverlägsen,  ställer  den  sig  billigare  och  ankommer  till 
rerken  väl  emballerad,  så  att  den  ej  tagit  någon  skada 
under  transporten.  I  detta  senare  afseende  lämnade  den 
venska  tunnplåten  mycket  öfrigt  att  önska. 


Ordföranden  framhöll,  att  metoden  vid  tunnplåts- 
pressning  är  utländskt  och  lämpad  efter  utländsk  material. 
Att  den  svenska  plåten  vore  af  god  kvalitet  kunde  ses 
därigenom,  att  den  för  pressning  af  separatorkulor,  hvilket 
förfarande  ställde  de  högsta  anpråk  på  materialet,  före¬ 
drogs  framför  plåt  af  utländsk  tillverkning. 

Dispnent  S.  A m ilon  uttryckte  som  sin  åsikt,  att  den 
svenska  tunnplåten  voro  af  för  hög  kvalitet  och  därige¬ 
nom  blef  svårarbetad  för  kallpressning.  Möjligen  skulle 
ett  mera  fosforhaltigt  material  visa  sig  tjänligare.  Den 
utländska  plåtens  större  jämnhet  och  släta  yta  berodde 
emellertid  på  att  den  valsades  i  afsevärdt  större  och 
kraftigare  valsverk,  än  som  här  i  landet  vore  i  bruk. 

Bergsingeniör  E.  P:son  Tro  ili,  Surahammer,  påpe¬ 
kade  att  med  afseende  på  grofplåt  specifikationerna  ofta 
vore  ofullständiga,  i  det  att  uppgifter  saknades,  om  mate¬ 
rialet  skulle  varm-  eller  kallbearbetas  samt  att  äfven  in¬ 
genting  nämndes  om  den  önskade  kolhalten.  I  dylika 
fall  kunde  lätt  misstag  förekomma,  och  resultatet  blefve 
dåligt,  utan  att  materialet  vore  skulden  härtill. 

Det  sista  föredraget  för  dagen  hölls  af  ingeniör  E. 
Prytz  öfver  ämnet: 

Kort  meddelande  rörande  utsmältning  vid  masugnar  af 
stelnadt  gods  medelst  knallgaslåga. 

Förfarandet  består  däruti,  att  man  medelst  en  knall¬ 
gaslåga  upphettar  det  stelnade  godset  till  hvitglödgning, 
hvarefter  förbränningen  af  järnet  äger  rum  i  en  ström  af 
syrgas. 

Apparaten  utgöres  af  två  koncentriska  stålrör,  det 
inre  för  syrgas  och  det  yttre  för  vätgas,  båda  rören  genom 
tryckslangar  förbundna  med  behållare  för  de  starkt  konpri- 
merade  gaserna.  Trycket  kan  regleras  upp  till  20  —  30  atm. 

Då  en  ursmältning  skall  företagas,  påsläppes  först 
vätgasen  med  ett  tryck  af  10 — 15  atm.  och  antändes, 
samt  därefter  genom  det  inre  röret  så  mycket  syrgas,  att 
en  lagom  stor  knallgaslåga  uppkommer,  hvilken  riktas 
mot  den  del  af  godset,  där  genomsmältningen  bör  göras.  Så 
snart  järnet  blifvit  hvitglödande,  afstänges  vätgasen,  och 
syrgastrycket  ökas,  hvarvid  en  kraftig  förbränning  af  järnet 
genast  inträder. 

Förfarandet  hade  förut  demonstrerats  för  mötesdel¬ 
tagarna  medelst  genomsmältning  af  ett  30  cm.  tjockt  stål¬ 
göt  af  kolhalt  0,15  X-  Hålet  var  6—8  cm.  i  diameter 
och  borrades  pa  en  tid  af  7  min.  hvaraf  4  min.  åtgick 
för  upphettningen  och  3  min.  för  utsmältningen. 

I  praktiken  hade  metoden  med  framgång  användts, 
utom  pa  ett  par  andra  ställen,  vid  Bredsjö,  där  hängnin¬ 
gar  ofvanför  formorna  hade  gifvit  anledning  till  oord¬ 
ning  i  hyttgången. 

Ingeniör  E.  Sandlund  meddelade  i  en  skrifvelse, 
att  vid  Luleå  Järnverk  hängningar  i  masugnen  bortsmälts 
med  användande  af  endast  syrgas.  Att  för  detta  ändamål 
använda  knallgas  var  enligt  meddelarens  åsikt  ej  nödvän¬ 
digt  och  borde  undvikas,  dels  därför  att  förfarandet  med¬ 
förde  ökade  utgifter  för  vätgas,  dels  kunde  användandet 
af  knallgas  vara  förenadt  med  fara. 

Ingeniör  Prytz  upplyste  om,  att  i  fall  godset  ej  vore 
mycket  varmt,  knallgaslågan  vore  behöflig  för  att  få  reak¬ 
tionen  mellan  järnet  och  syrgasen  i  gång.  Vid  Bredsjö 
hade  man  försökt  med  enbart  syrgas  utan  att  lyckas. 
Metoden  vore  alldeles  ofarlig,  ty  knallgasblandningen  upp¬ 
kommer  först  i  själfva  antändningsögonblicket. 
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Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 
torsdagen  den  10  februari  under  ordförandeskap  af  ingeniör  G.  H. 
Hult  man.  Sedan  protokoll  från  januarisammanträdet  upplästs  och 
justerats,  anmäldes  till  medlemmar  i  afdelningen  bergsingeniörerna 
Yngve  Söderqvist,  Karl  Wård,  A.  G.  Paul  P al én  och  invaldes 
ingeniör  Orvar  Åqvist.  Årsberättelse  öfver  afdelningens  verksamhet 
under  år  1909  anmäldes  af  sekreteraren  och  godkändes.  En  svars- 
skrifvelse  från  Helsingborgs  Tekniska  förening  upplästes,  hvari  den¬ 
samma  förklarade  sig  villig  att  samarbeta  med  afdelningen  för  hål¬ 
lande  af  det  föreslagna  kemistmötet  i  Helsingborg  och  meddelades 
att  de  till  representanter  i  ev.  bestyrelse  för  mötet  föreslagit  öiver- 
ingeniörerna  I.  Svedberg,  A.  Ramén  och  S.  E.  Sieurin  samt  inge- 
niörerna  J.  G.  Benediktsson  och  G.  W:son  Cronquist.  Afdelningen 
beslöt  då,  att  Helsingborg  skulle  bli  platsen  för  årets  kemistmöte,  och 
utsågos  till  medlemmar  i  mötesbestyrelsen  förutom  de  af  Helsingborgs 
Tekniska  förening  föreslagna  byråingeniör  G.  H.  Hultman,  docent 
Evert  Norlin,  ing.  E.  Sederholm,  K.  J.  Beskow,  prof.  W.  Palmser, 
ing.  K.  E.  Peterson  och  G.  Plolmberger.  Till  ordförande  för  be¬ 
styrelse  och  möte  utsågs  prof.  W.  Palm  aer  och  till  vice  ordf.  ing. 
Ivar  Svedberg  och  G.  H.  Hultman.  Bestyrelsen  erhöll  befogen¬ 
het  att  på  samma  sätt  som  år  1908  organisera  och  ordna  mötet. 

Ordföranden  meddelade,  att  i  det  af  särskilda  kommitterade 
uppgjorda  förslaget  till  yttrande  i  frågan  om  Teknologföreningens 
utvidgning,  som  bordlagts  vid  januarisammanträdet,  kommitterade 
vidtagit  några  mindre  ändringar  af  hufvudsakligen  formell  natur. 
Afdelningen  beslöt  att  godkänna  skrifvelsen. 

Med  anledning  af  ingeniör  G.  H  olm  berg  ers  skrifvelse  rörande 
förslag  till  kemisk  teknisk  ordlista  beslöt  afdelningen  att  välja  en 
kommitté  på  tre  personer  att  till  kemistmötet  utarbeta  och  fram- 
lägga  ett  förslag.  Till  medlemmar  i  denna  kommitté  utsågos  ing- 
G.  Holmberger,  ing.  K.  E.  Peterson  och  lektor  Karl  Kull¬ 
gren. 

Härefter  höll  professor  P.  Kl  ason  ett  mycket  intressant  före¬ 
drag  »  Om  störningar  i  kokprocessen  vid  framställning  af  sulfitcel¬ 
lulosa '»,  hvilket  kommer  att  införas  i  tidskriften.  Docent  Al  f  Grabe 
lämnade  härtill  ett  meddelande  » Om.  bestämning  af  selen  i  k  iser». 
Föredraganden  hade  pröfvat  en  jodometrisk  metod  for  bestämning 
af  selen  af  Norris  och  Fay  samt  utarbetat  detaljerna  för  dess  tillämp¬ 
ning  vid  selens  bestämning  i  kiser.  Med  denna  hade  bestämningar 
utförts  å  en  del  olika  kisprof  och  erhållits  selenhalter,  växlande 
mellan  0,005 — 0,015  %.  Meddelandet  kommer  att  införas  i  tid¬ 

skriften. 

Med  anledning  af  prof.  Klasons  föredrag  frågade  prof.  Palmser, 
om  svafvel  och  selen  vid  försöken  öfver  deras  förstörande  inverkan  på 
koksyran  tillsatts  i  samma  form  eller  ej,  enär  detta  vore  af  stor  be¬ 
tydelse  för  deras  katalytiska  inverkan.  Prof.  Kl  ason  svarade,  att 
försök  utförts  med  svafvel  som  svafvelblomma  och  med  selen  både 
som  grundämne  och  som  selensyrlighet. 

Prof.  Klason  meddelade,  att  han  tillsammans  med  docent 
Köhler  höll  på  att  utarbeta  en  annan  jodometrisk  metod  för  selen¬ 
haltens  bestämning  i  kiser,  men  att  man  ännu  ej  öfvervunnit  alla 
svårigheter. 

Efter  supén  demonstrerade  bergsingeniör  Paul  Palén  en  serie 
skioptikonbilder  från  amerikanska  kopparverk ,  som  tagits  under  fler¬ 
årig  vistelse  i  västra  delen  af  U.  S.  A.  E — t  N—n. 

Andra  allmänna  kemistmötet  i  Helsingborg  1910.  In¬ 
tresserade  uppmanas  härmed  att  till  undertecknad  insända  förslag 
till  öfverläggningsämnen  samt  anmäla  föredrag  och  meddelanden. 

Stockholm  den  15  febr.  1910.  Evert  Norlin 

Sekreterare. 


LITTERATUR. 


Kemiskt-tekniska  undersökningar  rörande  Sveriges  industriellt 
viktigaste  träslag,  utgifna  af  Peter  Klason.  Del  I. 

Innehåller:  Teori  för  milkolning.  —  Temperaturbestämningar 
i  träkolningsugnar  och  milor.  —  Kemisk  undersökning  af  kåda  från 
gran.  —  Undersökningar  rörande  svenska  granbarkers  halt  af  garf- 
ämne  och  variationen  däri  på  grund  af  olika  växtort  och  ålder.  — 
Analytiska  undersökningar  rörande  träsyra  och  därur  erhållen  trä¬ 
sprit.  - — ■  Framställning  af  kemiskt  ren  metyl-  och  etylalkohol  samt 
deras  specifika  vikter.  —  Tabell  för  bestämning  af  metylalkohol  till 


vikts-,  volym-  och  viktvolymprocent  ur  specifika  vikten  vid  15/16°. 
—  Tjärbränning  i  mildalar.  —  Om  mildalstjärans  vräkning  samt 
användning  till  olika  ändamål.  —  Analytisk  undersökning  af  barr- 
vedstjära.  - —  Statitiska  uppgifter  angående  genom  torrdestillation  af  trä 
vunna  produkter. 

De  flesta  af  ofvanstående  tillhöra  de  kemiska  undersökningar  af 
olika  gagnvirkessorter,  som  utförts  med  anslag  af  K.  Maj: t  och  ha  i 
föreliggande  bok  sammanställts  af  prof.  P.  Klason,  en  sammanställ¬ 
ning,  som  helt  naturligt  kommer  att  mottagas  med  tillfredsställelse. 
Boken  distribueras  af  Plenrik  Lindståhls  tekniska  bokhandel  till  in¬ 
tresserade  mot  insändande  af  70  öre  för  porto  och  distributionskostnad- 

Om  de  häftiga  sprängämnena  och  deras  varianter,  hufvudsak¬ 
ligen  för  praktiskt  ändamål  af,  A.  Werner  Cronquist.  Andra  upp¬ 
lagan.  Häfte  1. 

Innehåller:  Allmän  sprängämne*  lär  a :  Inledning.  —  Spräng¬ 
ämnens  fysikaliska  egenskaper.  —  Sprängämnes  antändning,  förbrän¬ 
ning  och  explosion.  —  Spiängämnes  effekt.  —  Sprängämnes  förva¬ 
ring.  —  Kväfve,  koloxid.  —  Speciell  sprängämneslära:  Nitrocellu- 
losasprängämnen. 

I  ofvanstående  häfte  har  förf.  meddelat  en  del  af  sin  på  detta 
område  så  rika  erfarenhet,  och  torde  boken  därför  komma  att  blifva 
till  verklig  nytta.  Den  är  äfven  åtföljd  af  ett  större  antal  moderna 
illustrationer. 
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De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fur  angewandte  Chemie.  Jan.  21.  Mineral¬ 
oljors  med  hög  kokpunkt  förhållande  vid  upphettning  i  luft-  och 
ångström*.  —  Alberts  metod  att  bestämma  jords  aciditet.  —  An¬ 
märkningar  till  uppsatsen  om  uppkomst  af  ammoniak  i  järn-  och 
manganhaltiga  djup  vatten.  —  Jan.  28.  Metaller  somg  katalysatorer 
i  den  organiska  kemien.  —  Rysslands  kemiska  industri  åren  1899  — 
1908.  —  Eebr.  4.  Bestämningsmetoder  för  cellulosa.  —  Nya 

färgämnen  och  profkartor.  —  Från  Förenta  Staternas  åkerbrukssekre- 
teiares  berättelse  1908  — 1909.  —  Febr.  11.  Gasvolumetrisk  analys 
med  »sönderdelningskolf»  och  kväfvebestämning  i  röksvagt  krut*.  I 
Analys  af  kalciumkarbid,  natriumamalgam  och  zinkstoft  med  sönder- 
delningskolfven.  —  Notis  rörande  bestämning  af  kol,  väte  och 
kväfve  i  lätt  exploderande  vätskor.  —  Apparat  för  svafvelbestäm- 
ning  i  järn  och  stål*.  —  Sugtratt  för  kemiskt  analytiska  ändamål*.  ! 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  Jan.  15. 
Värmeutveckling  vid  kemiska  reaktioner  som  bas  för  en  ny  ana¬ 
lysmetod.  —  Sodakokning  af  bomull.  —  Ronchése’s  metod  att  be¬ 
stämma  ammoniak  och  en  utsträckning  af  densamma.  —  Diskus¬ 
sion  till  bestämning  af  bly  i  närvaro  af  järn.  —  Jan.  31.  För¬ 
hållandet  mellan  bergsindustri  och  kemisk  industri.  —  Egenskaperna 
hos  vissa  kolloida  ämnen  och  deras  förhållande  till  ljus  vid  till¬ 
sats  af  alkalibikromater.  —  Syntes  af  komplexa  silikater,  vexelverkan 
af  kalk  och  kiselsyra. 

Stahl  und  Eisen.  N;r  /,  fan.  5:  Härdfärskningsmetodens 
nuvarande  ståndpunkt*.  —  N:r  2 ,  jan.  12:  Järnindustriens  historia  i 
Mark  Brandenburg.  —  N:r  j,  jan.  ig:  Fasonering  af  snedvalsar  för 
riktmaskiner  för  rör  och  rundjärn*.  —  Det  direkta  förfarandet  för  utvin¬ 
nande  af  ammoniumsulfat*.  —  Mätning  af  gashastigheter  och  gas¬ 
mängder*.  —  Framstegen  inom  kanontillverkningen*.  —  N:r  4 ,  ] 
jan.  26:  Arbetareförordning  för  järnstor-industrien.  —  Halfkontinuerliga 
förvalsverk*.  —  Om  kullager*.  —  N;r  5,  febr.  2:  Maskinell  tillverk¬ 
ning  af  formar  för  gjutna  rör*.  —  Dammborttagande  vid  järnverk  och 
gjuterier*.  —  Teoretiska  betraktelser  öfver  kupolugnsprocessen.* 

Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  und  Huttenwesen.  —  N:r  /,  t 

jan.  1;  Till  teorien  för  den  sexfasiga  transformatorn*.  —  Industriella 
eldningsanläggningar  och  deras  skötsel.  —  Internationella  material- 
profningskongressen.  —  N:r  2,  jan  ig;  Tabell  för  afläsning  af  va*  1 
kuum  i  procent  på  kvicksilfvervakuummeter*.  —  Statistik  öfver  upp*  \ 
fordringslinor  i  Breslau  distriktet  1908.  —  N:r  3  jan,  22:  Koreas 

mineralfyndigheter.  - —  N:r  4 ,  jan  2g:  Elasticiteten  hos  blanka,  ro¬ 
stiga  och  galvaniserade  lintrådar.  —  Sannas  valsverk  för  malmkross* 
ning  med  hängande  valsar. 

Gluckauf.  —  N:r  /,  jan  8:  Om  dykning  på  större  djup.  — -I 
Malm  och  kol  i  franska  Lothringen*.  —  Statistik  öfver  uppford- 
ringslinor.  —  Sachsens  bergverksindustri  1908.  —  N:r  2,  jan  15: 
Undersökningar  öfver  uttorkning  af  grufrum  och  bekämpande  af  kol* 
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dammet.  -  Nyare  förfarande  för  koltorkning*.  —  N:r  j,  Jan  22: 
Japans  grufindustri.  —  N.r  4,  Jan  29:  Om  skador  på  byggnader 
genom  grufdrift*.  —  N.r  5,  Jan.  5:  Nya  ventilationsanordningar  vid 
Claustahl*.  —  Räddningsväsendet  vid  Cleophasgrufvan*.  —  Svenska 
storstrejken  1 909. 

Metallurgie-  —  A T:r  /,  Jan  8:  Elektrolytisk  zinkframställning. 

—  Några  nyare  hjälpmedel  för  den  'praktiska  metallografien.*  — 
Till  nickel-koldiagrammet.*  —  N;r  2,  Jan.  22:  Termiskt- tekniska 
analyser  af  hyttprocessen.*  —  Beskicknings-  och  tömningsmaskiner 
för  zinkugnar.*  —  Om  aducering  med  gasformiga  oxidationsmedel.* 

—  Om  afskiljande  af  kisel  ur  silikater  och  användning  af  lerjords- 
silikat  vid  aluminiumfabrikationen. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

l/o/y metrisk  volframbestämning.  E.  Knecht  och  E.  Hibbert. 
Ch.  Ztg.  1909,  n:r  134. 

Förfarandet  beror  på  volframsyras  kända  reduktion  till  dioxid 
ned  zink  och  saltsyra,  då  vid  närvaro  af  syra  i  Öfverskott  en  brun 
ösning  erhålles.  Fogas  härtill  ferrisaltlösning,  oxideras  volframdi- 
!jxiden  till  trioxid.  Slutpunkten  af  reaktionen  igenkännes  på  för¬ 
svinnandet  af  den  starka  blåfärgning,  som  mellanprodukten  volfram- 
Dentaklorid  gifver.  Reaktionen:  Wo02  +  Fe203  =  Wo03  +  2  FeO  är 
ullständigt  kvantitativ.  /;  z. 

-.  Allmän  kemisk  teknologi,  anläggningar,  maskiner  och 

apparater. 

Vattens  inverkan  på  rörledningar  af  järn.  Papier  Zeitung 
909 ,  n.r  55. 

Vatten  upp  till  20  tyska  hårdhetsgrader,  fritt  från  alkalinitriter 
jch  magnesiumsalter,  angriper  icke  rörledningar.  Är  vattnet  rikt  på 
errokarbonat  eller  humussyradt  järn,  afskiljer  sig  järn  i  ledningarna 
pch  minska  genomskärningsarean.  Fri  kolsyra  och  luft  leda  till  bild- 
ling  af  ferrihydrat.  Mycket  hårdt  vatten  afskiljer  i  ledningarna  kal- 
åumkarbonat,  vid  hög  temperatur  äfven  magnesiumkarbonat;  gipsrika 
ätten  afsätta  gips.  Klormagnesium  ger  lätt  anledning  till  kor.osioner, 
synnerhet  vid  hög  temperatur.  Detsamma  gäller  om  magnesium- 
ulfat.  Nitrit-  och  nitrathaltigt  vatten  är  skadligt,  om  det  står  under 
ryck.  Ur  vatten,  renadt  med  kalk  och  soda,  afskiljas  magnesium- 
lydrat  och  karbonater  af  alkaliska  jordarter.  Däremot  hafva  inga 
;>lägenheter  kunnat  påvisas  med  vatten,  renadt  efter  kalk-barytmeto- 
ien,  såvida  icke  kalktillsatsen  varit  för  stor.  Ej  heller  skadas  led¬ 
ungarna  af  vatten,  renadt  med  permutit.  Vn. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Blyoxids  inverkan  på  koncentrerad  klormagnesiumlösning  och  en 
'ärpd  grundad  ny  metod  för  framställning  af  blyhvitt.  Hans  Hof. 
p.  Ztg.  1909,  n:r  121. 

Koncentrerad,  kokande  klormagnesiumlösning  förmår  lösa  afse- 
ärda  mängder  blyoxid.  Inför  man  portionsvis  under  omröring  pulve- 
;  iserad  blyoxid  i  en  dylik  lösning  af  1,30  sp.  vikt,  lösas  50  gram  pr 
iter.  Reaktionen  är  PbO  -t- MgCl2  +  H20  =  PbCl2  +  Mg(OH)2.  Bly- 
loriden  bildar  med  klormagnesiumöfverskott  dubbelkloriden  2iMgCl2. 
‘bClg.iåHjO,  och  magnesiumhydratet  ger  en  oxiklorid  af  formeln 
fgCl, .  5  MgO  .  13  H,,0.  Dessa  båda  föreningar  suspenderas  i  vatten 
nder  omröring,  tills  ett  affiltreradt  prof  icke  visar  afsevärd  färgning 
red  vätesvafla,  då  blykloriden  är  öfverförd  till  oxiklorid.  Efter 
rsningens  frånskiljande  utröres  det  olösta  med  vatten,  och  kolsyra 
rledes  vid  c:a  100  graders  temperatur,  tills  lösningen  reagerar  neutralt, 
‘ör  en  klorfri  produkts  erhållande  måste  nämligen  först  all  mag- 
esia  öfverföras  till  karbonat.  Det  bildade  magnesiumkarbonatet  Öf- 
erför  sedan  blyoxikloriden  till  karbonat,  och  blykarbonatet  afspaltar 
id  den  höga  temperaturen  (alltjämt  ioo°)  kolsyra  och  öfvergår  till 
asiskt  karbonat.  Produkten  är  rent  hvit  och  af  hög  täckkraft.  Den 
nvända  blyoxiden  behöfver  ej  vara  fri  från  de  vanliga  förorening¬ 
en  a  koppar  och  järnoxid,  enär  dessa  ej  åverkas  af  klormagnesiumlös- 
ingen.  /.  L. 

Kalciumkarbonats  inverkan  på  vattenglaslösning.  O.  K  al  la  un  er. 
'h.  Ztg.  1909,  n.r  133. 

Blandningar  af  kalciumkarbonat  med  vattenglaslösningar  stelna 
1  luften  till  en  fast  hård  massa  och  hafva  en  vidsträckt  användning 


som  kitt.  Orsakerna  till  hårdnandet  hafva  nngifvits  olika  af  olika 
forskare;  särskildt  har  Kuhlmann  förfäktat  åsikten,  att  kalciumsilikat 
skulle  bildas  och  en  del  af  alkalisilikatet  sönderdelas  af  luftens  kol¬ 
syra  under  afskiljande  af  kiselsyran.  Förf.  har  genom  en  serie  för¬ 
sök  visat,  att  kalciumsilikatbildning  visserligen  inträder,  men  blott 
till  ringa  grad.  Kolsyra  absorberas  ur  luften  och  vatten  afgifves, 
och  i  samband  med  dessa  reaktioner  bildas  ett  stelnande  kiselsyre- 
gélé,  för  hvilket  hufvudmassan  af  kalciumkarbonatet  utgör  blott  ett 
lämpligt  fyllnadsmedel. 

Liknande  förhållande  vid  blandning  med  vattenglaslösningar 
visade  barium-  och  strontiumkarbonat.  /.  Z. 

5.  Sprängämnen  och  tändstickor. 

Pyrofora  legeringar.  Franz  Fa  t  tinger.  Ch.  Ztg.  1909,  n:r  125. 

Vid  sina  studier  af  sällsynta  jordartsmetaller  upptäckte  Auer 
von  Welsbach,  att  de  pyrofora  egenskaper  en  del  af  dessa  metaller 
visade,  voro  att  tillskrifva  vissa  föroreningar,  och  uttog  patent  på  lege¬ 
ringar,  s.  k.  Auermetall,  af  hög  pyrofor  förmåga.  Patentet  exploa¬ 
terades  i  Österrike  af  Treibacher  C  hemische  Werke  i  Treibach, 
Kärnthen,  och  i  Tyskland  af  Pyrophor-Metallgesellschaft  i  Köln. 
Genom  afsplittring  af  små  flisor  af  denna  »Auermetall»,  t.  ex.  ge¬ 
nom  slag  med  ett  knifblad,  kunna  lätt  brännbara  gaser,  vätskor  och 
fasta  kroppar  med  stor  säkerhet  antändas.  1  g.  legering  uppgifves 
vara  tillräcklig  mängd  för  några  tusen  tändningar;  och  genom  nya 
fynd  af  de  ifrågakommande  sällsynta  jordmetallerna,  företrädesvis 
cerium,  lanthan,  praseodym  och  neodym  samt  förbättrade  utvinnings- 
metoder  har  man  lyckats  nedbringa  priset  på  1  kg.  Auermetall  till 
100  mark.  Den  föres  i  marknaden  i  block  af  upptill  10  kg.  eller 
ock  i  fasonstycken. 

Orsaken  till  de  pyrofora  egenskaperna  är  att  söka  dels  uti 
närvaron  af  lägre  oxider  af  de  sällsynta  jordmetallerna  (särskildt  vid 
cerium),  dels  uti  en  halt  af  andra  (speciellt  tunga)  metaller.  »Auer¬ 
metall  I»  innehåller  sålunda  30  %  järn.  /.  L. 

Om  gasvolumetriska  kväfvebestämnmgar ,  särskildt  i  röksvagt  krut , 
med  användande  af  » sönäerde/ningskolf ».  E.  Berl  och  A.  W.  Jurris- 
sen.  Zeitschr.  angnv.  Chernie.  1910.  n:r  6. 

Förff.  påpeka  först  de  olägenheter  och  felaktigheter  som  vid¬ 
låda  de  numera  vanligen  använda  kväfvebestämningsmetoderna.  Sär¬ 
skildt  vid  kväfvebestämningar  i  röksvagt  krut  medelst  nitrometer 
vållar  den  mycket  långsamt  försiggående  upplösningen  i  svafvelsyra 
obehag,  och  vidare  förorsaka  de  tillsatser  af  organiska  ämnen  (t.  ex. 
vaselin,  difenylamin  etc.),  som  ofta  förekomma  i  sådant  krut,  rätt 
stora  felaktigheter.  Den  af  förff.  föreslagna  metoden  är  att  anse 
som  en  modifikation  af  Wahls  gasvolumetriska  metod  (se  Ber.  der.  V:ten 
Int.  Kongr.  fiir  angew.  Chernie  in  Berlin  1903  I  sid.  281.)  och  före¬ 
faller  vara  både  lätthandterlig  och  gifva  goda  resultat.  Ett  speciellt 
företräde  framför  alla  andra  kväfvebestämningsmetoder  äger  den  däri, 
att  den  tillåter  bestämning  af  kväfve  såväl  i  nitrater  eller  salpeter- 
syreestrar  som  äfven  i  verkliga  nitroföreningar  och  detta  äfven  i 
sådana  fall  då  andra  kväfveföreningar  t.  ex.  ammoniak-  eller  amid- 
kväfve  äro  närvarande. 


SteTburu/  I 


C,  dels  med  ett  kapillärrör  E  med  trevägskranen  F.  Sedan  den  in¬ 
vägda  substansen  införts  i  kolfven,  utdrifves  luften  genom  upprepad^ 


3° 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


23  Febr.  19K 


evakueringar  (en  vanlig  vattenstrålluftpump  är  tillräcklig  härför)  och 
fyllningar  med  luftfri  koldioxid.  Kolfven  evakueras  åter  så  fullstän¬ 
digt  som  möjligt,  h varefter  genom  tratten  C  15  —  20  cm3,  konc. 
svafvelsyra  införes  och  efter  fullständig  upplösning  af  profvet  1  å  2 
cm3,  kvicksilfver.  Reaktionen  sker  i  detta  fall  mycket  hastigt,  dels 
på  grund  af  rådande  vakuum,  dels  emedan  det  frigjorda  värmet  icke 
så  hastigt  bortföres  som  i  en  nitrometer  med  sin  stora  kvicksilfver  - 
mängd.  Sedan  reaktionen  afstannat,  införes  genom  C  utkokad  natrium- 
sulfatlösning,  hvarefter  kapillarröret  förenas  med  en  gasbyrett  af  känd 
konstruktion,  fylld  med  utkokad  natriumsulfatlösning,  20  å  30  %-ig 
kalilut  eller  kvicksilfver.  Kväfveoxiden  öfverdrifves  medelst  natrium¬ 
sulfatlösning  i  mätbyretten  och  volymen  afläses.  Då  natriumsulfat- 
lösning  eller  kvicksilfver  användes  som  spärrvätska,  måste  något  kal i- 
hydrat  tillsättas  för  att  absorbera  den  i  kolfven  möjligen  kvarblifna 
koldioxiden. 

Vid  analys  af  svårlösliga  ämnen  t.  ex.  gelatinerad  nitrocellulosa, 
celluloid  o.  d.,  särskildt  om  dessa  äro  försatta  med  andra  organiska 
ämnen,  eller  då  det  gäller  att  bestämma  kväfve  i  nitroföreningar, 
tillsättas  till  svafvelsyran  före  kvicksilfrets  införande  några  cm3, 
mättad  kromsyrelösning,  hvarefter  uppvärmes  något.  Efter  verk¬ 
ställd  upplösning  och  sedan  blandningen  afkylts,  tillsättas  ytterligare 
20  cm:1.  svafvelsyra,  2  å  3  cm3,  kvicksilfver  införas  och  kolfven 
skakas  kraftigt.  Kväfveoxiden,  som  i  detta  fall  tillfölje  de  organiska 
ämnenas  förbränning  är  starkt  koldioxidhaltig,  öfverföres  på  förut  be- 
skrifvet  sätt  i  mätbyretten,  hvarvid  dock  tillses  att  för  koldioxidens 
fullständiga  absorbtion  tillräcklig  mängd  alkali  är  närvarande.  Den 
uppmätta  kväfveoxiden  innehåller  emellertid  alltid  något  koloxid, 
hvarför  gasen  öfverföres  i  en  Drehschmidts  absorbtionspipett,  fylld  med 
mättad  ferrosulfatlösning.  Resterande  koloxid  öfverföres  till  mät¬ 
byretten  och  bestämmes. 

I  ämnen  som  innehålla  såväl  nitratkväfve  som  äfven  kväfve  i 
form  af  nitroförening  bestämmes  först  nitratkväfvet  enbart  och  därefter 
totalkväfvehalten  efter  förbränning  med  kromsyra. 

Ett  stort  antal  kontrollanalyser  illustrera  metodens  mångsidiga 
användning.  S.  N—ff. 

Analys  af  kalciumkarbid,  natriumamalgam  och  zinkstoft  medelst 
» sönderdelningskolfren »,  E.  Berl.  &  A.  W.  Jurrissen.  Jbid. 

I  uppsatsen  redogöres  för  den  ofvan  beskrifna  apparatens  an¬ 
vändbarhet  vid  analys  af  kalciumkarbid,  natriumamalgam  och  zink¬ 
stoft  eller  i  allmänhet  då  det  gäller  att  utföra  gasanalytiska  under¬ 
sökningar  baserade  på  att  fasta  eller  flytande  ämnen  behandlade 
med  vätskor  gifva  gasformiga  reaktionsprodukter. 

S  N-ff. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Vattenbestämning  i  cellulosa.  Papier  Zeitung  190g,  n:r  81. 

På  uppdrag  af  Verein  der  Zellstoff-und  Papier-Chemiker  hafva 
omfattande  försök  anställts  för  att  utröna,  huruvida  torrvikten  hos 
cellulosa  erhålles  riktig  genom  torkning  vid  100 — 105°  eller  om 
en  möjligen  försiggående  sönderdelning  af  cellulosan  vid  denna  tem¬ 
peratur  gifver  anledning  till  för  höga  eller  för  låga  värden. 

Försöksmaterialet  har  utgjorts  af  blekt  och  oblekt  sulfit-  och 
sulfatcellulosa  samt  blekt  halmmassa.  Profverna  hafva  varit  dels  väl 
uttvättade  dels  afsiktligt  mindre  väl  befriade  från  kemikalierester. 
Torkningen  har  utförts  på  olika  sätt:  i  torr  luft  tller  kväfveström 
vid  25  eller  90°  till  konstant  vikt  och  därefter  vid  105  och  120°, 
torkning  till  konstant  vikt  vid  90,  105  och  120°,  torkning  i  vakuum 
vid  rumstemperatur  eller  90°  och  därefter  i  torkskåp  vid  105  och  120°. 

Med  undantag  af  de  värden,  som  erhöllos  vid  120°,  ligga  af- 
vikelserna  mellan  resultaten  inom  felgränsen.  Dock  förändras  icke 
ens  mindre  väl  uttvättad  cellulosa  vid  120°  så  mycket,  att  torknings- 
resultatet  praktiskt  taget  påverkas.  De  vid  90  och  105°  erhållna 
resultaten  äro  att  anse  tekniskt  likvärdiga.  Genom  undersökningarna 
fastställes  sålunda,  att  torrviktsbestämningar  af  cellulosa  genom  tork¬ 
ning  vid  100 — 105°  böra  vara  utslagsgifvande.  Vn. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Profning  af  Claassens  förfaringssätt  för  tillbakaförandet  af  af- 
loppsvattnet  till  diffusionsbatteriet  i  sockerfabriken  Dormagen  genom 
institutet  för  sockerindustri.  Die  deutsche  Zucerkindustrie  1910  li  3. 

Af  denna  för  sockerindustrien  viktiga  afhandling,  som  utmär¬ 
ker  sig  genom  stor  noggrannhet  och  detaljrikedom,  kunna  vi  blott 
anföra  de  af  Herzfeld  själf  anförda  slutsatserna  och  hänvisa  i  öfrigt 
till  originalet. 


1.  Det  har  i  Dormagen  fullständigt  lyckats  att  under  en  lie 
vecka  återföra  det  vid  fabrikationens  lopp  uppstående  afloppsvattne 
från  diffusionen  och  pressarna  till  batteriet;  blott  ungefär  21  m. 
vatten  med  finfördelad  massa  afskiljdes  per  dygn  och  nyttiggjordes 
enär  pressarna  afsötades  därmed. 

2.  Vid  användandet  af  detta  förfaringssätt  visade  sig  på  inte 
vis  något  ofördelaktigt  inflytande  hvarken  på  diffussionsbatteriet, 
drift  eller  på  den  följande  fabrikationen;  i  synnerhet  uppträdde  in 
gen  besvärlig  skumbildning. 

3.  Diffusionsanläggningen  i  Dormagen  är  icke  enhetlig.  Saft 
afdraget  är  tämligen  stort,  122  1.,  och  massans  afpressning  är  svag 
Till  följd  liäraf  underlättas  tillbakaförandet  af  afloppsvattnet.  Mei 
då  sockerfabriken  Dormagen  återför  samtliga  pressvatten  från  4 
batterier  på  ett  enda  batteri,  erhåller  detta  batteri  dock  lika  mycke 
pressvatten  som  den  vid  i  Tyskland  på  många  ställen  bruklig; 
starkare  afpressningen  af  massan  till  15 — 16  %  torrsubstans.  A 
försöksarbetet  i  Dormagen  kan  t.  f.  däraf  diagas  den  slutsatsen,  ati 
pressvattnet  skulle  låta  sig  åter  användas,  äfven  om  massan  afpressa; 
till  15 — 16  %  torrsubstans. 

4.  I  Dormagen  uppgick  polarisationsförlusten  i  diffusionsbat 

teriet,  om  man  tar  det  återförda  press-  och  diffusionsafloppsvattneb 
sockerhalt  i  betraktande,  till  blott  0,18  %,  alltså  mindre  än  son' 

vid  försöket  i  Anklam  erhölls  för  det  rena  diffusionsarbetet.  Härai 
kan  man  sluta  sig  till,  att  genom  afloppsvattnens  återförande  inga 
lunda  någon  sockerförlust  uppstår  på  diffusionsbatteriet  (t.  ex.  genom 
jäsning),  utan  tvärtom  en  ökning  af  sockerhalten  har  ägt  rum. 

5.  I  Dormagen  återföras  samtliga  pressvatten  på  ett  batteri 
i  hvilket  snitseln  blott  utlakas  till  1,5 — 1,6  %  för  att  sedan  uteslu¬ 
tande  gå  till  torkningen,  under  det  att  de  andra  batterierna  blott 
få  afloppsvatten  från  diffusion  och  genom  efterföljande  rent  vatten 
afsötas  till  i  medeltal  0,54  %.  Under  sådana  omständigheter  kar 
man  ur  försöken  i  Dormagen  ej  med  säkerhet  se,  hvilka  mängdei 
friskvatten,  som  skulle  erfordras,  om  i  verkligheten  allt  pressvatten 
återfördes  blandadt  med  allt  diffusionsvatten  och  därvid  skulle  erhållas 
en  normal  afsötning.  Men  förfaringssättet  kan  utan  betänkande  an¬ 
vändas,  där  man  torkar  större  delen  af  massan  och  alltså  vinnei 
det  i  denna  kvarblifvande  sockret  i  nyttig  form. 

6-  Inrättningarna  för  uppfångandet  af  de  gröfre  massdelarna 
i  Dormagen  medelst  den  nya  Claasen’ska  »pylpfångaren»  ha  funk 
tionerat  bra.  Skum  visade  sig  icke  på  densamma. 

7.  Den  finfördelade  cellsubstans,  som  passerar  genom  pylp¬ 
fångaren,  uppfångas  i  Dormagen  med  framgång,  till  största  delen  i 
klarningskärl,  och  föres  efter  kalkning  till  pressarna.  Under  för- 
söksveckan  försiggick  detta  arbete  utan  anmärkning. 

8.  Den  finfördelade  cellsubstans,  som  slutligen  kvarblifvet 
i  saften,  uppfångas  efter  vattnets  återförande  i  batteriet  på  snit¬ 
seln.  Likaledes  stannar  största  delen  af  de  i  afloppsvattnet  befint¬ 
liga  koagulerbara  ämnena  i  snitseln  och  ingår  således  icke  i  diffu- 
sionssaften. 

9.  Beskaffenheten  hos  såväl  afloppsvattnen  som  diffusionssaf- 
terna  var  under  hela  försöksperioden  i  Dormagen  fullständigt  normal. 

K.  E.  S. 

14.  Elektrokemi  och  elektrometallurgi. 

Smältningsexperiment  i  induktionsugn.  —  F.  A.  Fitz-Gerald. 
Electrochemical  and  Metallurgical  Industrv,  Jan.  1909. 

Efter  en  kort  teoretisk  diskussion  af  olika  typer  af  elektriska 
smältugnar  redogör  förf.  för  ett  experiment  i  stor  skala  angående 
kraftförbrukning  etc.  vid  järnsmältning  i  induktionsugn.  Han  an¬ 
vände  härvid  en  125-kilowatt  ugn  som  rymde  c:a  900  kg.  stål  och 
ur  hvilken  kunde  tappas  på  en  gång  540  kg.  Normalspänningen 
var  525  volt,  men  kunde  regleras  mellan  475  och  600  volt.  Vid 
experimentets  börjen  fanns  i  ugnen  390  kg.  smält  stål;  spänningen 
höjdes  till  580  volt.  Efter  3  min.  beskickades  ugnen  med  400  kg 
järnmaterial,  hvilket  efter  68  min.  var  fullkomligt  smält.  Spänningen 
sänktes  då  till  475  volt,  och  under  närmaste  10  min.  aflägsnades  den 
bildade  slaggen.  Därpå  höjdes  åter  spänningen,  och  ferrosilicium  samt 
ferromangan  tillsattes  badet.  12  minuter  efter  det  ferrometallerna 
började  tillsättas  skedde  tappningen,  men  under  1  min.  af  dessa  12 
hade  strömmen  varit  afstängd  för  afhjälpande  af  fel  i  någon  apparat. 
Först  tappades  200  kg.  under  3  min.,  då  strömmen  var  afstängd: 
därefter  var  strömmen  åter  tillkopplad  7  min.,  hvarunder  skänken 
gjordes  redo  för  nästa  tappning  af  200  kg. ;  hade  skänken  varit  i  ord¬ 
ning,  hade  den  andra  tappningen  kunnat  ske  omedelbart  efter  d?H 
första_utan  strömmens  tillkopplipg. 
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Resultatet  återgifves  i  nedanstående  tabell: 

Använd  tid  Kilowatt 
i  minuter  timmar 


örberedande  uppvärmning  .  3  5,6 

Imältning  .  98  137. 1 

laggens  afiägsnande  .  10  15.3 

mältning  af  ferrometallerna  .  11  22.7 

ppvärmning  för  andra  tappningen .  7  10,7 


99  1 9 » -4 

otal  charge  .  .  400  kg. 

otal  tid .  .  1 , 72  tim. 

ledelenergiförbrukning  under  den  tid  ström  varit 


använd .  n6  kilowatt 

'aximal  energiförbrukning  .  125  » 

nergiförbrukning  pr  ton  (1,016  kg.) .  476  k.-w.-timmar 

*  *  .  638  h.-kr.-timmar 

Eftektfaktorn,  Cos  <p,  var  vid  experimentets  början  omkring  0.70 
:h  sjönk  stadigt  under  dess  fortgång  samt  var  under  senare  hälften 
a  °-6°-  H.  H. 


15.  Malm-  och  mineralfyndigheter. 

Järnmalm  och  kol  i  franska  Lothringen.  Krecke.  Glikkauf 
1 10  N:o  J. 

Östra  Frankrikes  bergshandtering  grundar  sig  hufvudsakligen 
i  järnmalmslager  (minetter),  hvilkas  utsträckning  och  brytvärdhet 

Sida  till  sista  tiden  varit  ofulllständigt  bekanta  och  betydligt  under- 
attats,  äfven  af  de  till  fredsförhandlingarna  i  Frankfurt  1871  in- 
dlade  tyska  geologerna.  Det  malmförande  området  delas  i  två 
.ssänger,  den  vid  Nancy  och  den  vid  Bricy,  genom  en  40  km. 
ed  remsa,  som  ej  innehåller  brytvärd  malm. 

Bassängen  vid  Nancy  omfattar  en  areal  af  18  500  har  och 
■nnade  I9°7  och  19°8  ungefär  1  950000  ton  malm  pr  år  ur 
grufvor.  Området  vid  Bricy  delas  i  två  underafdelningar,  af 
1  ilka  den  nordligare,  vid  Longwy,  som  ligger  vid  gränsen  mot 
.dgien  och  tyska  Lothringen,  omfattar  c:a  8000  har  och  ur  13 
:ufvor  lämnade  2230000  ton  år  1907  och  1908  1760000  ton 
alm,  som  är  kiselsyrerik  och  kalkfattig,  hållande  i  medeltal  35  % 
Ib  16  %  SiO,  o:h  7  %  CaO.  Bassängen  vid  Bricy  (i  trängre  be- 
ärkelse)  är  det  mest  betydande  minettområdet  såväl  i  afsende  på 
•aradets  storlek  (c:a  35  000  har)  som  malmernas  mäktighet  och  god- 
It,  hvilken  är  öfverlägsen  såväl  tyska  Lothringens  som  Luxemburgs. 
;tta  område  har  egentligen  först  på  »880-  och  1890-talen  blifvit 
idersökt  genom  borrningar,  men  har  redan  uppnått  en  stor  pro- 
iktion,  4150000  ton  malm  år  1907,  4370000  ton  1908  ur  8 
;ufvor.  Lagerställningen  är  regelbunden  och  de  förefintliga  förkast- 
ägarnas  menliga  inverkan  på  grufbrytningen  visar  sig  mest  däri, 
v  de  äro  starkt  vattenförande.  Malmens  beskaffenhet  i  det  »grå 
1  jret » ,  som  är  det  mest  betydande,  framgår  af  följande  två  genom- 
sittsanalyser,  af  hvilka  den  första  är  tagen  från  en  6,85  m.  mäktig 
ch  den  andra  af  en  5,7  m.  mäktig  del  af  lagret. 
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SiO, 
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CaO 

Fe0  MnO 
Fe2°» 
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0.35 

39,78 
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5-94 
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58,57  0,41 
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Spår 

4L94 

Den  nuvarande  järnmalmsbrytningen  i  departementet  Meuthe-et- 
bselle  utgör  8,5  å  9  mill.  ton  och  är  beräknad  att  inom  få  år 
ö°m  anläggning  af  nya  schakt  (med  en  årskapacitet  af  upp  till 
:  mill.  ton)  uppgå  till  c;a  20  mill.  ton  årligen. 

Malmförrådet  i  franska  Lothringen  uppskattas  till  3,5  milliarder 
L  och  finnes  efter  afdrag  af  30  %  för  förluster  vid  brytningen, 
scerhetspelare  o.  s.  v.  ett  uttagbart  malmförråd  af  c:a  2,5  milliarder 
ti.  Malmförrådet  i  tyska  Lothringen  uppskattades  1902  till  1,8  milli¬ 
der  ton,  hvilken  siffra  emellertid  numera  anses  vara  för  hög. 
jskarne  hafva  ock  förvärfvat  koncessioner  på  franskt  område  och 
!>es  nu  äga  6,5  %  af  Bricy- områdets  malmfält. 

Stegringen  i  malmbrytningen  har  äfven  åtföljts  af  en  betydlig 
rning  i  traktens  järnindustri,  som  emellertid  i  brist  på  egna  kol- 
tifvor  varit  mycket  beroende  af  utlandet,  då  60  å  7  %  af  de  för- 
trkade  stenkolen  måst  importeras  och  de  inhemska  kolen  måst  frak- 
ganska  lång  väg.  För  att  inom  Frankrikes  gräns  uppsöka  fort- 
stningen  af  Saarbassängens  kolflötser  ha  sedan  1902 — 1903  åtskil- 
la  djupborrningar  af  ned  till  1  500  m.  djup  utförts  och  ha  dessa 


äfven  krönts  med  framgång,  så  att  man  tror  sig  ha  påträffat  alla  tre 
från  Saardistriktet  bekanta  flötsgrupperna,  feta,  Iångflammiga  och 
magra  kol.  Kolflötserna  ligga  emellertid  på  ett  djup  af  650  å  900 
meter,  hvarför  någon  anläggning  för  deras  tillgodogörade  ännu  ej 
kommit  till  stand,  da  man  tvekat  pa  grund  af  det  stora  djupet  och 
starka  vattentilloppet,  som  visat  sig  i  borrhålen.  Man  har  tänkt  att 
samtliga  intressentei  skulle  förena  sig  om  en  första  försöksanlägg- 
ninS-  K.  S — //. 


16.  Grufbrytning. 


» Koniska »  uppfordringslinor.  Vid  Pribram  i  Böhmen  ha  under 
senare  ar  användts  koniska  linor  för  uppfordringen  ur  därvarande 
djupa  schakt  (1  150  m.).  Linorna  tillverkas  i  grufvornas  egen  linfabrik 
af  ståltråd  med  200*)  kg./mm.’  brottgräns,  och  profvas  alla  trådar 
i  båda  ändar  på  brottsgräns,  böjning  och  vridning.  Linorna  göras 
af  48  tradar  i  8  parter  med  hampinlägg  i  hvarje  part  och  i  linans 
centrum.  Skarfvarna  för  de  olika  trådarna  i  samma  part  förskjutas 
3  m.  fran  hvarandra  och  äfven  de  olika  parterna  förskjutas  så,  att 
ej  i  något  träsnitt  af  linan  mer  än  en  skarf  finnes.  Förkortningen 
af  trådarna  vid  linslagningen  uppgifves  till  6  %. 

Om  afsmalningen  ge  följande  två  trådspecifikationer  upplysning. 


Aid  re  lina. 


Nvare  lina. 


350 

m. 

af 

tråd 

N:o 

21 

486 

m. 

af 

tråd 

N:o 

20 

200 

» 

» 

» 

22 

432 

22 

200 

T> 

» 

23 

594 

» 

» 

» 

» 

24 

200 

» 

» 

» 

24 

1  512 

» 

50  å  450 

25 

1 300  a  I 400  » 

Att  en  betydlig  linvikt  inbesparas  härigenom  framgår  däraf, 
att  48-trådig  N:o  21  väger  2,3  kg.  pr  m.  och  48-trådig  N:o  25  3,4 
kg-  Pr  m-  K.  S—ll. 


Statistik  öfver  uppfordringslinor  i  »Oberbergamtsbezirk»  Breslau 
och  Dortmund  samt  »Bergwerksdirektionsbezirk»  Saarbrucken. 

Alla  under  1908  utbytta  linor  voro  af  ståltråd,  däraf  63  platt- 
och  917  rundlinor.  Under  året  inträffade  7  stycken  linbrott,  eller 
0,7  %  af  de  kasserade,  alla  på  rundlinor,  hvilka  varit  i  användning 
fran  51  till  1035  dagar  och  utfört  ett  uppfordringsarbete  växlande 
emellan  390  och  196849  tkm. 

Den  tid,  under  hvilken  de  linor,  som  ombytts  under  år  1908, 
ha  varit  i  arbete  äf vensom  det  uträttade  arbetet,  synes  af  följande 
sammanställningar. 
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Af  medeltalen  från  de  olika  distrikten  framgår  att  rundlinorna 
användts  1, 5—2,5  gånger  så  lång  tid  som  plattlinorna  och  uträttat 
3  till  6  gånger  så  mycket  arbete.  K.  S — //. 


26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

Alkoholer  i  nejlikor.  FI.  Messon.  Ch.  Ztg.  1909,  n:r  131. 
Förf.  har  i  nejlikolja  påvisat  förekomsten  af  benzylalkohol, 
furfuralkohol.  metyl-n-amylkarbinol  och  metyl  n-heptylkarbinol. 
_  /•  L. 

*)  För  mindre  fordrande  ändamål  användes  tråd  af  120,  150  eller  180  kg/mm.2 
brottgräns. 
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STATISTISKT. 


Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 
januari — december  1909  och  1908. 


Införsel  Utförsel 


Malmer. 

1909 

190S 

1909 

190S 

Järnmalm . 

ton 

— 

— 

3  204  521 

3  654  270 

Zinkmalm  . 

— 

— 

38  863 

38  54i 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

64  837 

70  725 

105  686 

107  1 1 5 

Skrot . 

— 

— 

7  058 

5  345 

Göten  . 

— 

— 

10  261 

6  376 

Smältstycken  och  rå- 

stänger  . 

— 

— 

20  629 

20  186 

Stångjärn  . 

— 

— 

106  S57 

122  180 

Stångjärnsafhugg . 

T> 

— 

— 

6  128 

3  648 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.  p.  1.  m.) 

T> 

17878 

21  282 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

38  019 

30  566 

— 

— 

Valstråd  (trådjärn)  .. 

» 

— 

— 

21  189 

21  625 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 

5  454* 

5  474  1 

1  283 

2  177 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

» 

14  878 

14  353| 

»  smidda,  valsade 

8  998 

15  924 

eller  dragna  ... 

8  960 

00 

cc 

Tråd,  dragen  . 

7> 

— 

— 

1  35o 

1  746 

Spik,  alla  slag  . 

» 

— 

— 

7  755 

6  878 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr.  18  510000  22  237  000  24830000  22477000 

Symaskiner  och  stick¬ 
maskiner  etc.  ...  kr.  I  858  000  1  842  000  —  — 

Velocipeder .  st.  4  290  5  840  —  — 


Sten. 

Oarbetad  .  kr.  —  —  3  429  000  3  702  000 

Arbetad,  ej  polerad...  »  —  —  7060000  7846000 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl.  56  795  000  61  543  000  —  — 


1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 


Aceton  . 

Kemiska  produkter. 

C  1  eng.  ton  £  59.0.0 

100  kg. 

kr. 

105.60 

+ 

Aluminiumsulfat,  rent 

..  C  1 

»  »  »  4.7.6 

» 

7> 

> 

7.85 

= 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  . 

..  C  1 

»  »  »  13.0.0 

y> 

9 

23-25 

= 

Ammoniumsulfat  . 

..  L  1 

»  »  »  11.8.9 

9 

» 

20.50 

+ 

Bariumkarbonat,  nat.  92- 
94  %  . 

..  C  1 

»  »  »  4.10.0 

> 

9 

» 

8.05 

— 

Bensol,  90  %  . 

..  L 

1  gall.  d.  6  3/4 

9 

» 

12.95 

+ 

Blyglete . 

..  C  1 

eng.  ton  £  16.0.0 

» 

» 

28.65 

= 

»  hvitt,  . 

C  1 

»  »  »  1 7.10.0 

9 

J> 

31-3° 

■  - 

»  socker,  brunt  . 

C  1 

»  »  »  21.0.0 

» 

» 

> 

37.60 

+ 

Borax . 

.  C  1 

T>  »  »  I  6.0.0 

9 

» 

28.65 

= 

Citronsyra  . 

.  H  100  kg.  M.  275. — 

> 

» 

9 

244-75 

= 

Cyannatrium,  (bas  100  %)C 

I  lb.  d.  7 

9 

» 

» 

II5.85 

r= 

Ferrocyannatrium  . 

,.  C 

*  »  »3 

y> 

9 

» 

49-6s 

= 

Glaubersalt  . 

.  c  1 

eng.  ton  £  1.12.6 

9 

9 

2.90 

= 

Glycerin,  rå  . 

.  C  1 

»  »  »  56.0.0 

9 

T> 

100.25 

= 

Järnvitriol  . 

.  c  1 

»  »  »  1 .5.0 

J> 

9 

2.25 

— 

Kaliumbikromat  . 

.  c  1 

lb.  d.  3 7, 

» 

» 

» 

57-90 

= 

»  hydrat,  90  %  .. 

.  c  1 

eng.  ton  £  22.10.0 

» 

9 

9 

40.25 

= 

»  »  50  %  lösn.  C  1 

»  »  »  I  X .10.0 

7> 

» 

20.6o 

= 

»  karbonat  90  %  .. 

.  c  1 

»  >  »  1 6.5.0 

» 

» 

» 

29.10 

= 

»  klorat . 

.  c  1 

lb.  d.  3va 

T) 

» 

» 

57-90 

= 

»  permanganat . 

.  c  1 

eng.  ton  £  34.10.0 

T> 

» 

» 

6l.75 

— 

Klorkalium,  80  %  .  ... 

.  c  1 

»  »  »  8.12.6 

9 

» 

» 

»5-45 

= 

»  kalk . 

L  1 

»  »  »  5 

» 

» 

> 

8-95 

= 

»  magnesium  . 

.  C  1 

»  »  »3.7.6 

9 

T> 

6.05 

= 

Kopparvitriol  . 

C  I 

»  >  »  19.10.0 

9 

y> 

34-9° 

— 

Rhodanammonium,  95  % 

C  1 

lb. 

d. 

7 

IOO 

kg.  kr. 

ii5-85  = 

Salmiak,  grå . 

C  1 

eng 

.  ton  £  24.0.0 

T> 

> 

42.95  = 

Salpeter,  kali-  . 

C  1 

eng.  ton  ,£24.10.0 

» 

» 

43-85  = 

»  Chile- 

H  100 

kg- 

M. 

17.80 

» 

» 

15-85  - 

»  syra,  eg.  v.  1,4... 

C  1 

eng.  ton  £  14.15.0 

» 

26.40  4 

Soda,  kalcinerad,  58°  ... 

C  1 

9 

T> 

4.0.0 

7-15  = 

»  kaustik,  77 — 78° 

C  1 

9 

9 

» 

1 2.10.0 

5» 

» 

22.35  = 

Svafvel  ... 

C  1 

» 

4.17.6 

» 

1 

8.70  3 

»  syra,  66°  Bé . 

C  1 

> 

» 

» 

3-2.5 

» 

5.60  = 

»  syra,  oleum,  70  % 

C  1 

» 

» 

T> 

6.0.0 

T> 

» 

10.75  = 

V attenglas,  fast  . . 

C  1 

» 

» 

5-7.6 

T> 

» 

9.60  3 

Ättiksyra,  99 — 100  %... 

C  1 

» 

32.0.0 

» 

57-3°  = 

Ättiksyrad  kalk,  brun  ... 

C  i 

» 

» 

7-7-6 

7> 

13.20- 

»  »  grå  . . . 

C  1 

» 

» 

[0. 0.0 

» 

17.90  = 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Tournal.  H=  Hamburg.  L  =  London. 


Metaller. 

Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tve 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsatts 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  teknisk 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  "2al-&  %  C-ren»,  att  pro 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  ulländ 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  parikurs 


Aluminium  % ,  tackor  (Neuhausen)  Kunder 

50  kg.  pr  100  kg.  kr.  142  oo1  - 

»  »  »  »K  minst 

50  »  » 

9 

» 

9 

140.20»  - 

»  »  »  »  K  » 

100  »  » 

9 

9 

9 

138.50'  = 

»  »  »  »  K  » 

1000  »  » 

9 

9 

9 

133.60»  4 

»  9  9  9  K  » 

9  9  9 

9 

9 

9 

131.76*  4 

Antimon  99/l00  %,  regulus  .  Å 

9 

9 

9 

9 

58.00  =j 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Goldschmidt)  S 

9 

1 

9 

9 

12.753  =: 

Ferrokrom  65  %  0,5/i  %  C  (Blackwell)  K  » 

9 

9 

9 

9 

2.14‘  =1 

Ferromangan  80  %  mx0,26%  P  »  K 

9 

1000  » 

9 

167. 575  =| 

Ferromolybden  70/80  % . (Blackwell)  K 

9 

1 

9 

9 

10. 006  =| 

»  70/ao  %,  01/l2  %  C(Fiirth)  B 

9 

> 

9 

9 

10. oo11  =' 

Ferrosilicium  50  %  . .....(Kortfors)  H 

9 

1000 

9 

9 

193. oo7  =1 

»  12  %  . (Blackwell)  K 

9 

9 

9 

9 

84. 915  = 

Ferrotitan  %  C-ren  (Gold.dt)  S 

9 

1 

9 

9 

4.203  =| 

Ferrovanadin  25  %  C-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

12.75»  =1 

»  30Uo%  .  (Blackwell)  K 

9 

9 

9 

9 - 

44.04°  =| 

Ferrovolfram  85  %  °’s/1  %  C  »  K 

9 

t 

9 

9 

7. 006  =| 

»  5  %  01/o2  %  C  pulver  (Fiirth)  B 

9 

9 

9 

9 

5.55»»  =H 

Krom  99%  C-ren .  »  K 

9 

9 

9 

9 

7.01  =1 

B  98/u9  %  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S 

9 

9 

9 

9 

5.80»  = 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

6.90»  = 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

5.75»  = 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

12.75»  = 

Kvicksilfver .  Å 

9 

9 

9 

9 

5.50  = 

Mangan  9'/SJ%  C-ren  .  (Blackwell)  K 

9 

» 

9 

9 

3.50  = 

»  97  %  C-ren,  smält  (Goldrdt)  S 

9 

9 

9 

9 

4.60»  = 

Manganbor  c.  30  %  B  C-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

14.75»  = 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

2.55»  = 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  »  S 

9 

9 

* 

9 

5.35»  = 

Mangantitan  30/j 5  %  Ti  C-ren  *  S 

9 

9 

9 

9 

11.20»  = 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  »  S 

9 

9 

9 

9 

2.80»  = 

Molybden  98  %  C-ren .  >  S 

9 

9 

9 

9 

13.75»  = 

s  95/i>8  %  C-ren,  pulver  (Bkwell)  K 

9 

9 

9 

9 

10.50»  = 

»  96/9 s  %,  °'/o2%  C,  pulver  (Fiirth)  B 

9 

9 

9 

» 

11.70»'  = 

Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  under  250  kg.  » 

100 

9 

> 

307.50»  - 

»  »  »  »K  minst  250  »  » 

9 

9 

9 

306.25»  — 

»  >  »  »  K  » 

500  •  » 

9 

9 

9 

305. 00'  - 

»  »  »  »K  under 

50  ton  » 

9 

9 

9 

300. 2 18  = 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

9 

1 

9 

»  3  555. 009  — 

S.A.M-legering(Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bkwell)  K 

9 

100 

9 

9 

61.74'°  = 

Vismut,  tackor  .  A 

9 

1 

9 

9 

I6.00  = 

Volfram  "1^  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

9 

9 

9 

9 

7. oo4  = 

»  %  »  »  (Fiirth)  B 

9 

1 

9 

9 

5.oo"  = 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3 
extra  knt  4-  l'/2%- 

m. 

accept  netto  eller 

2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl.  einb.  å  frs  183  pr  100  kg.  pr  30 
d.  n.  eller  mot  accept  4-  diskonto. 


3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

4  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 7/„  och  4'5/#  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  22/0  och  3s.  6d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-fören. 

7  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  eller 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  3  950. 

10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallaktie-  - 
doiag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  Stål,  k 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthlm. 

B  —  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregående 
notering  i  T.  T. 

I 
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FRÅN  SVAFVELSYRE-  OCH  SUPERFOSFATFABRIKATIONERNA. 


Utdrag  ur  reseberättelse  af  ingeniör  Edvard  Schön. 


Svafvelsyrefabrikationen. 

Rostgasernas  rening. 

Man  använder  sig  härför  antingen  af  stoftkamrar 
dier  af  filter. 

Af  de  förra  användas  på  många  ställen  fortfarande 
le  vanliga  kanalstoftkamrarna,  där  stoftet  dels  på  grund 
tf  ändrad  gashastighet  och  dels  på  grund  af  stötar  emot 
.  Tiggarna  tvingas  att  afsätta  sig. 

Vid  mekanisk  röstning  af  c:a  12  ton  »Rio  Tinto 
jewaschen»  eller  Tharfis  finkis  pr  24  ton  torde  sådana 
camrar  för  att  verka  effektivt  böra  byggas  med  samman- 
agd  kanalvolym  af  minst  200  m.3. 

Äfven  af  de  mycket  omtalade  tangentialstoftkamrarna 
ar  jag  i  tillfälle  att  närmare  studera  tvänne  olika  kon- 
truktioner.  Fig.  /  visar  principen  för  den  ena. 


ledföljande  stoft  och  sugas  genom  hål  i  gjutjärnsrörets 
i:dre  del  vidare  till  glovern  medelst  en  efter  detta  torn 
]acerad  ventilator. 

Efter  den  erhållna  gloversyran  att  döma  fungerade 
l.mmaren  utmärkt,  men  en  ännn  effektivare  gasrening 
itadkoms  med  den  konstruktion,  som  visas  i  fig.  2. 


Gaserna  komma  här  från  ugnarna  direkt  in  i  stoft¬ 
kammaren  och  röra  sig  häri  i  stort  sett,  som  pilarna  utvisa. 

Kammaren  är  försedd  med  tvänne  fläktar  I  och  II. 
Af  dessa  ha  fläkt  I  endast  till  uppgift  att  hålla  gasmassan 
i  rörelse,  och  skola  således  stoftpartiklarna  genom  centri- 
fugalkraften  slungas  ut  mot  periferien.  Fläkt  II  är  något 
starkare  än  I  och  suger  således  gaserna  från  kammaren 
och  trycker  dem  på  glovern. 

Denna  typ  är  konstruerad  af  ingeniör  C.  Pfaul  i 
Dresden-Blasewitz,  och  var  jag  i  tillfälle  att  se  den  utförd 
och  i  funktion  vid  sachsiska  statens  fabriker  i  Halsbriicke 
vid  Freiberg,  där  man  nu,  sedan  det  ej  längre  lönade  sig 


Figr.Ji. 


G  Lovet' 


Rostugn, 

\ 

F/äJt/f. 


FläAGJT 


att  bearbeta  malmerna  från  de  gamla  närbelägna  grufvorna, 
öfvergått  till  röstning  af  Rio  Tinto-kis. 

Några  gasfilter  i  verksamhet  blef  jag  ej  i  tillfälle  att 
se,  men  visar  fig.  3  en  nyare  konstruktion,  som  af  firman 
Hartmann  &  Benker  utförts  på  en  hel  del  ställen. 

Principen  är  denna.  Gaserna  ledas  från  ugnarna  ge¬ 
nom  något  förstorade  kanaler  direkt  genom  filtret.  Detta 
begränsas  pa  tvänne  sidor  af  kanalens  ytterväggar  samt 
pa  de  tvänne  andra  af  lämpligt  anordnade  roststafvar. 

Filtermassan,  som  utgöres  af  klinkerstycken  af  hassel 
till  valnöts-storlek,  förnyas  automatiskt  ungefär  2  ggr  pr 
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24  timmar  med  hjälp  ur  en  tandtrumma  i  kombination 
med  en  cylindersikt  och  en  elevator,  hvilken  senare  för  den 
renade  massan  upp  till  tratten. 


De  hufvudsakliga  fördelarna  med  detta  filter  äro,  att 
det  erbjuder  gaserna  konstant  samma  motstånd  samt  att 
dessa  utsättas  för  minsta  möjliga  afkylning,  hvarigenom 
således  kondensationen  af  bildad  svafvelsyra  förhindras. 


Kamm  arregul  atorer . 

Till  utjämnande  af  de  med  intensivdrift  ofta  förenade 
rubbningarna  i  kammarprocessen  förordar  d:r  Hugo  Peter- 
sen  sin  kammarregulator  (D.  R.  P.  208  028). 

Enligt  de  upplysningar  jag  inhämtat  af  uppfinnaren 
konstrueras  denna  som  ett  gay-lussac-torn  med  ett  kubik¬ 
innehåll  motsvarande  0,2 — 0,5  y0  af  kammarrummet  allt 
efter  dettas  storlek.  Den  placeras  mellan  sista  kammaren 
och  i:sta  gay-lussacen  och  begjutes  med  55°:ig,  starkt  nitros- 
haltig  (3  4  %  36°  HNOJ,  svafvelsyra.  Tornet  har  sitt 

hamn  däraf,  att  kammargaserna,  när  de  passera  detsamma, 
Vid  salpeterbrist  upptaga  nitrösa  gaser,  samt  att  vid  öfver- 
skott  detta  absorberas  af  den  55°:iga  syran. 

Uppfinnaren  tillskrifver  sitt  torn  följande  fördelar. 

1.  Bättre  kondensation  af  de  gaser,  som  lämna  sista 
kammaren. 

é.  Verkan  som  syreproducent. 

3.  Minskad  salpeterförbrukning. 

4.  Stegring  af  ett  systems  produktionsförmåga. 

5.  Möjlighet  till  erhållande  af  starkare  kammarsyra. 

Driftsresultat  från  några  fabriker  t.  ex.  Norddeutsche 
Chem.  Fabrik  i  Harburg  och  Central  Acid  Co:s  fabrik  i 
Seaton-Caren  (England)  synas  äfven  bekräfta  dessa  på¬ 
ståenden. 

Efter  införande  af  kammarregulatorn  har  halten  af 
Bvafvelsyrlighet  i  de  gaser,  soin  släppas  ut  i  atmosfären, 
minskats  med  50 — 60  % ,  då  nämligen  vattenhalten  i  kam¬ 
marregulatorns  syra  är  tillräcklig  för  kondensation  af  med¬ 
följande  svafvelsyrlighet.  Man  har  äfven  i  sammanhang 
härmed  kunnat  minska  mängden  vatten  (i  form  af  ånga 
eller  finfördeladt  vatten)  på  sista  kammaren,  och  har  häri¬ 
genom  erhållits  en  starkare  kammarsyra,  samtidigt  som 
benägenheten  till  bildning  af  undersalpetersyra  betydligt 
reducerats.  Salpeterförbrukningen  har  också  efter  kam- 
iharregulatorns  införande  sjunkit  till  0,7  — 1,0  kg.  HN03  af 
36°  Bé  pr  100  kg.  50°  svafvelsyra,  hvilket  ju  är  ett  vac¬ 
kert  resultat,  när  det  är  fråga  om  äldre  fabriker.  Vid 
många  moderna  system  kommer  man  emellertid  äfven  utan 
kammarregulator  ned  i  denna  låga  salpeterförbrukning, 


och  skulle  man  vid  sådana  anläggningar  genom  kammar¬ 
regulatorns  införande  ej  kunna  räkna  med  någon  nämn¬ 
värd  salpeterbesparing,  men  väl  med  en  lugnare  kammar¬ 
process. 

Ventilatorer. 

På  de  flesta  fabriker  använde  man  sig  af  konstgjordt 
drag.  Men  är  man  enig  om  de  stora  fördelar  ventilations- 
driften  erbjuder,  synes  man  fortfarande  ha  ganska  skilda 
uppfattningar,  om  hvar  en  ventilator  bäst  skall  inkopplas 
i  ett  kammarsystem. 

På  en  del  ställen  var  den  uppställd  mellan  glover- 
torn  och  första  kammare  och  på  minst  lika  många  i  slutet 
af  systemet. 

Erfarenheten  synes  dock  gifva  vid  handen,  att  den 
gör  lika  god  nytta  på  det  ena  stället  som  på  det  andra, 
blott  man  vid  valet  af  ventilator  tager  med  i  räkningen 
de  olika  stora  gasmängder,  som  komma  in  i  ett  kammar¬ 
system,  och  som  gå  ut  därifrån. 

På  ett  ställe  hade  man  en  gjutjärnsfläkt  mellan  ugnarna 
och  stoftkammaren.  Detta  synes  dock  af  flera  anled¬ 
ningar  vara  högst  olämpligt.  På  grund  af  det  ökade  mot¬ 
stånd,  som  stoftkammare  och  glovertorn  erbjuda,  torde 
tryckförhållandena  i  slutet  på  systemet  bli  något  oregel¬ 
bundna,  och  dels  måste  denna  placering  tätt  invid  ugnarna 
ha  en  ökad  stoftbildning  till  följd. 

Dessa  farhågor  hade  också  till  fullo  besannats,  och 
var  man  redan  betänkt  att  i  stället  placera  en  fläkt  efter 
glovern. 

Ej  att  sammanblanda  härmed  är  Pfauls  förut  om¬ 
nämnda  stoftkammarkonstruktion,  där  gashastigheten  i 
kammarsystemet  regleras  af  efter  glovern  uppställd  ventilator. 

Vid  några  fabriker  använde  man  sig  af  tvänne  ven¬ 
tilatorer,  en  i  början  af  systemet  och  en  i  slutet.  Häri¬ 
genom  skulle  man  erhålla  dels  ett  mera  konstant  drag  på 
ugnarna  och  dels  jämnare  tryckförhållanden  i  kamrarna. 

Ventilatorerna  voro  i  vanliga  fall  af  hårdbly  eller 
förblyadt  gjutjärn,  men  på  några  ställen  arbetade  man 
med  stengodsventilatorer.  Dessa  voro  numera,  sedan  man 
genom  lämplig  bepansring  fått  fram  en  starkare  konstruk¬ 
tion,  fullt  driftsäkra  och  betingade  vid  en  kapacitet  af 
60  m.3  i  minuten  vid  1  200  hvarf  ett  pris  af  900 — 1  000 
Mrk.  Specialfirmor  på  området  äro  Deutsche  Ton-  und 
Steinzeugwerke  A-G.  Berlin — Charlottenburg  samt  Deutsche 
Steinzeugfabrik  Friedrichsfeld  i  Baden, 

En  placering  af  fläktar,  som  hittills  torde  vara  gan¬ 
ska  sällsynt,  åtminstone  i  Europa,  är  inuti  blykamrarna. 
Redan  1903  erhöll  N.  L.  Heinz  i  Lasalle  (Illinois  U.  S.  A.) 
patent  på  den  anordning  fig.  4  visar,  och  enligt  hvad 
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som  försports,  torde  amerikanarna  sedan  dess  hunnit  långt 
på  denna  väg. 

Äfven  i  Tyskland  börjar  man  nu  rätt  lifligt  deba- 
tera  denna  fråga,  och  på  sina  ställen  hade  man  vid  upp¬ 
förande  af  nya  blykamrar  t.  o.  m.  inrättat  sig  för  att  se¬ 
dan  under  driften  kunna  i  kammaren  insätta  lämpliga  fläktar. 

Lyckas  man  nu  få  fram  en  enkel  och  hållbar  kon¬ 
struktion  pa  sadana,  torde  de  olika  teorierna  om  gasrö¬ 
relsen  i  blykamrarna  samt  därmed  sammanhängande  frågor 
Dm  gasernas  inledande  i  desamma  etc.  komma  att  blifva 
if  föga  praktiskt  intresse,  ty  man  kan  ju  knappast  tänka 
;ig  en  effektivare  regulator  för  gasrörelsen  än  en  i  själfva 
cammaren  verkande  fläkt. 

Koncentration  af  svafvelsyra. 

Genom  kontaktmetodens  utveckling  ansåg  man  ju  för 
lågra  år  sedan,  att  blykammarförfarandet  för  framställning 
if  svafvelsyra  af  50-54°  Bé  fullständigt  skulle  försvinna 
åsom  varande  mindre  ekonomiskt. 

Så  har  emellertid  ej  blifvit  fallet,  tvärtom  man  kan 
mmera  t.  o.  m.  koncentrera  denna  kammarsvafvelsyra  till 
■n  styrka  motsvarande  92—98  %  monohydrat,  utan  att 
illverkningskostnaden  ställer  sig  högre  än  för  kontakt- 
vafvelsyra  af  samma  halt,  detta  tack  vare  uppkomsten  af 
ner  ekonomiska  koncentrationsförfaranden. 

Vid  de  gamla  platinaapparaterna  hade  man  med  nu- 
arande  platinapriser  att  pr  100  kg.  koncentrerad  svafvel- 
yra  räkna  med  en  metallförlust  motsvarande  o:3o  kr.  för 
2—94  %  ända  upp  till  2:70  kr.  för  98  %  svafvelsyra, 
nder  det  värmeekonomien  samtidigt  var  betydligt  sämre 
n  vid  de  moderna  anläggningarna. 

De  koncentrationsapparater,  som  för  närvarande  hafva 
en  största  spridningen,  äro  Kesslers,  Benkers  och  Gail- 
irds. 

Den  Kesslerska  finnes  närmare  beskrifven  i  Dunges 
odaindustrie  I,  sid.  810  (III  Aufl.),  Benkers  å  sid.  752. 

Den  senare  har  emellertid  under  åren  betydligt  för- 
ättrats,  och  finnes  härom  meddelande  från  firman  Hart- 
lan  och  Benker  i  Z.  angew.  Chemie  årg.  1903,  sid.  1150, 
rg.  1906,  sid.  564,  och  årg.  190c,  sid.  395. 

Bland  de  viktigare  förbättringarna  på  sista  tiden  mär¬ 
as  följande. 

Pannorna  i  förkoncentrationen  göras  numera  af  kva- 
:etsbly,  s.  k.  krellbly.  Härigenom  undvikas  de  s.  k. 
Dkningar,  som  ofta  uppstodo  i  pannor  af  vanligt  dubbel- 
ffineradt  bly;  vid  en  temperatur  mellan  230° — 260°  C 
lgripes  nämligen  detta  af  svafvelsyra,  och  får  tempera- 
ren  stiga  till  260°  upplöses  detsamma  under  stark  gas- 
veckling.  Genom  användande  af  krellbly  kan  man  från 
rkoncentrationen  erhålla  en  syra  af  63°  Be'. 

Porslinsskålarna  utbytas  numera  antingen  mot  skålar 
i  neutraljärn  från  Hubertushtitte  i  Hohenlinde  eller  mot 
bartsskålar  från  Thermal  Syndicate  Ltd  i  Newcastle-on- 
?Vne,  och  har  sedan  oktober  1907  af  de  förra  försålts 
:2oo  st.,  af  de  senare  300  st. 

Porslinsskålarna  hvilade  i  med  4 — 5  hål  genombrutna 
<  amottestenar  och  blefvo  således  endast  på  en  relativt 
Dn  yta  direkt  utsatta  för  förbränningsgaserna.  De  nya 
sålarna  däremot  uppläggas  på  en  chamottering,  så  att 
f serna  direkt  träffa  hela  deras  undre  yta.  Detta  tillika 
nd  insättandet  af  trapproster  torde  medföra  en  väsentlig 
f 'bättring  i  systemets  värmeekonomi,  och  samtidigt  komma 
tickagen  å  skålar  att  betydligt  förminskas, 


I  början  af  år  1 906  framkommo  de  törsta  medde¬ 
landen  om  ett  nytt  koncentrationsförfarande  af  Antonio 
G  ail  lar  d  i  Barcelona.  Principen  härför  framgår  af  fig.  5. 
Hufvuddelarna  äro  eldstaden  h,  koncentrationstornet  b, 

Fl  (J.  &. 


som  utföres  af  Volvic-lava,  rekuperatorn  k  samt  de  runda 
kokstornen  /  och  Eldstaden  ordnas  för  koks-  eller 
gas-eldning.  Förbränningsgaserna  komma  med  en  tempe¬ 
ratur  af  6oo°  C  in  i  tornet  b  och  träffas  här  af  ett  fint 
regn  af  kammarsvafvelsyra.  Denna  pumpas  nämligen  med 
ett  tryck  af  c:a  5  atm.  genom  fördelaren  f  som  är  kon¬ 
struerad  efter  samma  princip  som  Körtings  äldre  insprutare, 
fast  större  och  helt  och  hållet  af  hårdbly. 

Den  koncentrerade  syran  samlas  i  den  blyklädda, 
med  kylslangar  försedda  nedre  delen  af  tornet  och  rinner 
sedan  genom  en  vanlig  cylinderkylare,  så  att  den  färdiga 
syran  har  en  temperatur  af  15°  C. 

Afloppsgaserna  passera  rekuperatorn  och  kokstornen. 
I  dessa  absorberas  fullständigt  den  medföljande  syran,  och 
erhålles  i  rekuperatorn  en  destillatsyra  af  35°  Bé  och  i 
kokstornen  af  20°  Bé.  För  erhållande  af  tillräckligt  drag  i 
apparaten  har  efter  kokstornen  placerats  en  vanlig  bly- 
kläda  ventilator. 

Jag  var  i  tillfälle  att  se  de  tre  ofvannämnda  syste¬ 
men  i  drift,  och  skall  jag  i  det  följande  söka  lämna  en 
sammanställning  af  de  uppgifter,  som  erhöllos  om  de¬ 
samma. 

Bränsleförbrukningen  pr  100  kg.  koncentrerad  svaf¬ 
velsyra  framgår  af  följande  tabell: 

%  monohydrat  Kessler  Benker  Gaillard 

pr  100  kg.  92  %  10  — 12  kg  koks  1 5  kg.  stenkol  8  —  10  kg.  koks 

*  »  »  94  —  96  %  12  —  15  »  >  20  »  »  10—12  »  » 

»  »  »  97  —  98  %  20  »  » 

Till  denna  bränsleförbrukning  kommer  vid  system 
Kessler  ångförbrukningen  i  injektorn  mellan  rekuperatorn 
och  koksfiltret,  hvilken  torde  motsvara  5  —  6  kg.  stenkol 
pr  100  kg.  92  %  svafvelsyra. 

Beaktas  torde  vidare,  att  vid  Gaillards  och  Kesslers 
apparater  förbränningsgaserna  komma  i  direkt  beröring 
med  syran,  och  att  man  således  för  erhållande  af  ett  klart 
koncentrat  måste  använda  koks-  eller  gaseldning;  vid 
system  Benker  återigen  komma  de  ej  i  direkt  beröring 
med  hvarandra,  och  kan  man  således  här  elda  med  sten¬ 
kol,  torf,  ved,  massut  etc, 
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Bildningen  af  destillatsyra  torde  vara  störst  hos  Gail- 
lard  med  8 — i  o  %  af  20° — 350  Bé  på  koncentrerad  syra 
räknadt,  något  mindre  hos  Kessler  samt  minst  hos  Benker, 
och  går  densamma  vanligtvis  direkt  tillbaka  till  koncentra- 
tionsapparaten. 

I  fråga  om  storleken  byggas  Gaillards  och  Kesslers 
apparater  för  en  produktion  5  — 15  ton  66°  svafvelsyra 
pr  24  timmar,  Benkers  vanligtvis  för  5  ton.  En  9 — 15 
tons  gaillard-apparat  kostar  driftfärdig  c:a  30  000  mrk. 

Det  har  uttalats  farhågor  för  att  underhållskostna¬ 
derna  hos  system  Gaillard  skulle  bli  rätt  dryga,  men 
torde  detta  till  största  delen  böra  tillskrifvas  en  del  s.  k. 
barnsjukdomar  i  de  först  levererade  anläggningarna. 

Äfven  i  system  Benker  ha  ju  genom  porslinsskålarnas 
utbytande  mot  sådana  af  neutraljärn  dessa  kostnader  be¬ 
tydligt  reducerats,  så  att  nog  både  Gaillards  och  Benkers 
apparater  numera  i  underhåll  äro  lika  billiga  som  Kesslers. 

Enligt  uppgift  från  Biebrich  skulle  man  med  Gaillards 
apparat  ej  kunna  erhålla  starkare  syra  än  motsvarande 
97,8  %  monohydrat,  troligtvis  beroende  på  att  en  del 
vattenånga  kondenseras  å  koncentrationstornets  väggar  och 
sedan  utspäder  bottensyran,  men  torde  nog  äfven  denna 
olägenhet  lätt  kunna  afhjälpas. 

Af  dessa  uppgifter  framgår  att  de  tre  systemen  äro 
tämligen  jämställda  med  hvarandra,  dock  torde  för  till¬ 
fället  af  de  många  nyanläggningarna  att  döma  Gaillards 
apparat  ha  de  största  sympatierna. 

Superfosfatfabrikationen. 

Uppslutning  af  superfosfat. 

Hvad  angår  den  teoretiska  delen  af  uppslutningen, 
har  man  på  sista  tiden  mycket  diskuterat  frågan  om  fos¬ 
fatmjölets  finhet. 

Förr  hyllades  allmänt  den  satsen,  att  ju  finare  mjöl 
desto  bättre  uppslutning,  men  senaste  undersökningar  tyda 
på  att  så  ej  alltid  är  fallet. 

Direktör  Wocke  i  Nienburg  a/Weser  höll  hösten  1907 
ett  mycket  intressant  föredrag  öfver  detta  ämne,  hvilket 
såsom  » Mitteilungen  iiber  Beobachtungen  bei  der  Mahlung 
und  dem  Aufschliesen  von  Rohphosphaten  >  finnes  i  »Son- 
derabdruck  aus  dem  Protokoll  der  III  Versamlung  der  in 
chemischen  Dungerfabriken  des  Vereins  Deutscher  Diinger- 
fabrikanten  tätigen  Betriebsleiter  und  Chemiker  zu  Ham 
burg  1907». 

Det  är  ju  ett  erkändt  faktum,  att  man  vid  använ¬ 
dande  af  kul-  eller  pendelkvarnar  måste  mala  betydligt 
finare  än  t.  ex.  med  kentkvarn  för  erhållande  af  lika  väl 
uppslutet  superfosfat.  Direktör  Wocke  söker  förklara 
detta  förhållande  så,  att  vid  kvarnar,  där  sönderdelningen 
åstadkommes  genom  slag  som  i  kul-  och  pendelkvarnarna, 
det  finaste  mjölet  pressas  i  porerna  på  det  något  gröfre 
och  att  på  så  sätt  angreppsytan  för  syran  minskas,  under 
det  att  t.  ex.  vid  kentkvarnen  sönderdelningen  sker  mera 
genom  nötning  och  rifning.  De  fina  kornen  i  mjölet  få 
härigenom  ett  mera  kantigt  och  poröst  utseende  och  blifva 
följaktligen  lättare  åtkomliga  för  syran. 

Man  ansåg  på  en  del  ställen,  att  man  vid  använ¬ 
dande  af  kentkvarnar  erhöll  en  oklanderlig  uppslutning 
med  ett  hardrock-fosfatmjöl  med  en  halt  af  70 — 75  %, 
med  gafsa-  och  oceanfosfat  vid  en  halt  af  65  —  70  % 
finmjöl. 
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Modärna  uppslutningskammare  for  superfosfat. 

Grundade  på  en  helt  annan  princip  än  alla  förut' 
bekanta  apparater,  äro  de  i  Svenska  patentanmälningen 
490/07  (öfveringeniör  K.  J.  Beskow,  Helsingborg,  dat. 
25/2  07)  upptagna  (fig.  6  och  7). 

Enligt  alla  föregående  patent  har  uthackningsmaski  i 
nen  antingen  ständigt  befunnit  sig  inuti  kammaren  eller  I 
också  under  tömningen  införts  i  densamma  och  således  j 
alltid  utfört  sönderdelningen  af  superfosfatet  inuti  det  kärl, 
hvari  uppslutningen  skett. 

Ingeniör  Beskow,  som  i  flera  år  sysslat  med  detta  j 
problem  och  hvars  uppfinning  daterar  sig  från  år  1905, 
ehuru  den  först  något  senare  blifvit  utförd  i  praktiken, 
ansåg  det  vara  mycket  svårt  att  finna  rationella  verktyg  i 
för  en  bearbetning  af  superfosfatet  inuti  kammaren,  där 
alltid  väggarna  äro  till  hinders. 

Emellertid  hade  ingeniör  B.  iakttagit,  att  den  från 
en  blandningsmaskin  kommande  superfosfatvällingen  redan 
1  å  2  tim.  efter  blandningen  stelnat,  så  att  det  bildade 
superfosfatblocket  fritt  liggande  kunde  utdragas  ur  kam¬ 
maren  och  utsättas  för  bearbetning,  utan  att  något  af 
superfosfatet  föll  till  sidorna. 

På  grund  af  massans  stora  tryck  mot  sidoväggarna 
är  det  dock  omöjligt  att  utan  vidare  utföra  denna  opera¬ 
tion.  Därför  äro  enligt  denna  uppfinning  inne  i  kammaren 

Fig.  6. 


anordnade  flyttbara  sidoväggar  /  [fig.  6),  som  vid  bland¬ 
ningen  slås  till  den  lösa  kammarbottnen  b,  så  att  ett  slutet 
kärl  uppstår.  Då  massan  stelnat,  slås  väggarna  obetydligt 
åt  sidan,  då  superfosfatmassans  ytor  blifva  fria  och  den¬ 
samma  kan  utdragas  ur  kammaren. 

Man  kan  ock  enligt  belgiskt  patent  N:o  202  855  å 
samma  uppfinning  göra  kammarväggarna  konvergerande 
uppåt  eller  inåt  (fig.  7),  då  masshögen  kan  utdragas,  utan 
att  extra  sidoväggar  behöfva  användas. 

Af  figurerna  framgå  tydligare  grundprinciperna  för 
den  Beskowska  konstruktionen. 

I  blandningskammaren  a  är  bottnen  b  rörlig  på  hjulen 
c,  löpande  på  rälsen  d;  de  flyttbara  sidoväggarna  /  äro 
så  konstruerade,  att  de  medelst  ett  handgrepp  kunna  slås 
till,  resp.  ifrån  den  rörliga  bottnen  b,  vid  hvilken  bak- 
gafveln  g  är  fast  monterad.  Framgafveln  göres  vanligen 
i  form  af  ett  par  med  de  flyttbara  sidoväggarna  samman¬ 
hängande  dörrar. 

När  superfosfatet  stelnat  i  kammaren,  slås  sidoväg- 
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garna  och  framgafveln  från  superfosfatblocket  h,  som  fullt 
friliggande  på  den  rörliga  bottnen  b  dragas  ut  ur  kam¬ 
maren  medelst  ett  vanligt  på  linan  k  verkande  spel. 

&&•? 


Framför  blandnfngskammaren  ligger  den  på  vertikal 
xel  roterande  muddringsmaskinen  /,  som  är  så  konstruerad, 
tt  den  vid  vagnens  framdragande  kontinuerligt  afskär  det 
ritt  liggande  blocket  efter  hela  dess  höjd  samt  transpor- 
israr  det  sönderdelade  superfosfatet  till  den  rörliga  bott¬ 
ens  kant,  där  det  .  alltid  på  samma  ställe  m  faller  ned 
å  lämplig  transportanordning,  i  finpulvriseringsapparat 
ller  dylikt. 

Under  år  1907  har  superfosfatfabrikationen  vid  Fos- 
itens  fabriker  i  Helsingborg  och  Limhamn  samt  vid 
lonstgödningsfabriks  Aktiebolagets  i  Landskrona  nya  fa¬ 
rik  fullständigt  omlagts  efter  detta  system. 

De  olika  blandningskamrarna  rymma  25 — 45  ton 
jjisp.,  och  de  olika  operationerna  för  en  45  tons  kammare 
ga  i  genomsnitt  följande  tid  i  anspråk. 


VETENSKAP,  HÄFT.  3 

1.  Blandning . . .  ,  ‘/2  tim. 

2.  Stelning  och  iordningställande  för  uttagning  2  » 

3.  Uttagning .  » 

4.  Indragning  och  iordningsställande  för  bland- 

nins . .  y4  » 

Summa  5  tim. 

Dagligen  tömmes  kammaren  2  gånger,  men  vid  for- 
cering  har  den  tömts  ända  till  4  gånger  på  24  timmar. 

Sy stemet  arbetar  fullständigt  automatiskt,  och  en  man 
kan  med  lätthet  samtidigt  sköta  tömningen  af  tvänne  så¬ 
dana  blandningskamrar. 

Underhållskostnaderna  äro  försvinnande  små,  och  inga 
som  helst  reparationsarbeten  ha  ännu  behöft  vidtagas  under 
den  tid  ofvannämnda  system  varit  i  arbete.  Hvad  kraft¬ 
förbrukningen  angar,  har  vid  i  Limhamn  af  Södra  Sveriges 
Ångpanneförening  verkställd  indikering  denna  visat  i 
rundt  tal  en  förbrukning  af  1  hkr  under  tömning  af  en 
kammare. 

Fördelarna  hos  den  Beskowska  maskinen  kunna  i 
korthet  sammanfattas  i  följande: 

1:0  Kammarens  och  uttömningsmaskinens  enkelhet  i 
konstruktivt  hänseende  med  därmed  sammanhängande 
ringa  anläggnings-  och  underhållskostnad. 

2:0  Uttömningsmaskinens  fullständigt  fria  läge  såväl 
under  uppslutningen  som  tömningen,  hvarigenom  densam¬ 
ma  icke  utsättes  för  frätning  eller  tillstoppning  samt 
dessutom  när  som  helst  kan  rengöras. 

3:0  Stark  vattenafdunstning  med  därmed  samman¬ 
hängande  torrare  vara  på  grund  af  de  stora  afdunstnings- 
ytor,  som  superfosfatblocket  erbjuder  under  tömningen. 

4:0  Ringa  kraftförbrukning. 

5:0  Fördelar  ur  platssynpunkt,  då  ju  endast  kammar¬ 
botten  behöfver  utdragas. 

Den  Beskowska  uthackningsanordningen  har  väckt 
berättigadt  uppseende,  och  de  flesta  utländska  fackmän, 
som  haft  tillfälle  att  taga  densamma  i  betraktande,  hafva 
uttalat  sig  erkännande  om  densamma  och  satt  den  fram¬ 
för  andra  hittills  kända  konstruktioner  på  detta  område. 

Ett  flertal  anläggningar  äro  också  redan  kontrakterade 
för  utlandet,  och  metoden  kan  af  allt  att  döma  förespås 
en  god  framtid. 


OM  FIBERFÖRLUSTERNA  VID  TRÄMASSE-  OCH  PAPPERSTILLVERKNINGEN. 

Några  reflexioner  rörande  Tor  Carlsons  afhandling. 

(Tekn.  Tidskr.  1910,  afd.  kemi  och  bergsv.  häft.  1.) 


Som  humoristiska  ljusglimtar  i  det  tekniska  hvardagslifvet 
lfva  praktikens  män  ofta  anledning  räkna  sina  enbart  vid  labora- 
t  iebordet  arbetande  kollegers  spekulativa  uttalanden  om  praktiska 
t  g.  I  lerrar  teoretici  kunde  möjligen  få  anledning  vice  versa,  om 
fiktici  mer  ägnade  sig  åt  skrifbordsfunderingar,  än  de  lyckligtvis 
lfa.  Häraf  torde  följa,  att  båda  parterna  hafva  att  vinna  på  ett 
snarbete,  när  det  gäller  att  ur  laboratorieförsök  draga  praktiska 
Insekvenser.  Detta  är  så  mycket  mer  beaktansvärdt  i  vårt  land, 
c-  de  materiella  resursernas  knapphet  ej  borde  tillåta  något  slöseri 
F  ofruktbara  skrifverier,  men  där  dock  inom  trämasse-  och  papperstek- 
"en  å  ena  sidan  den  teoretiska  forskningen  gifvit  sådana  epokgö- 
r  de  och  af  fackmännen  världen  rundt  uppskattade  resultat  som 
p  fessor  Klasons  arbeten  om  cellulosan,  sulfitaffallsluten,  sulfat- 
1  ten  m.  m.  och  å  den  andra  den  praktiska  uppfinnareverksamheten 
n  att  skrifva  sig  till  godo  den  första  fabriksmässiga  sulfitframställ- 
agen,  kraftpapperet  och,  måhända  med  tiden  i  jämnbredd  med 
Ha,  sprittillverkningen  af  sulfitaffalslut.  Förutsättningarna  för  ett 


rikt  gifvande  samarbete  äro  alltså  de  bästa.  Huru  det  däremot  kan 
gå,  då  ett  sådant  saknas,  framgår  tyvärr  af  den  afhandling,  som 
föranledt  dessa  rader. 

Där  träffas  sålunda  i  berättelsen  öfver  åtskilliga  undersök¬ 
ningar,  som  förtjäna  erkännande,  sådana  små  skämtbitar  för  den 
praktiske  pappersmakaren,  som  noten  under  spalt  2  sid.  5,  eller 
historien  om  massahåfningen  vid  Klarafors,  men  ock,  hvad  som  är 
betänkligare,  en  alldeles  missvisande  sammanfattning  af  ekonomiska 
betydelsen  af  fiberförlusterna  vid  trämasse-  och  pappersindustrien. 
Härvidlag  är  saken  mycket  allvarsam,  enär  författaren  utfört  sina 
arbeten  på  uppdrag  af  den  kungl.  kommitté,  af  hvilken  är  att  vänta 
första  förslaget  till  en  för  industrien  så  betydelsefull  lag  som  den 
om  industriella  föroreningar  af  luft  och  vatten.  Ty  då  hr  C.  väl 
icke  utan  medgifvande  från  kommittén  offentliggjort  sina  resultat  af 
för  dess  räkning  utförda  arbeten,  så  synes  den  farhågan  icke  obe¬ 
rättigad,  att  hans  sätt  att  praktiskt  utnyttja  sitt  material  och  de  slut¬ 
satser,  han  därvidvunnit,  hittills  af  kommittén  godtagits.  Ett  lagfor- 
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slag  byggdt,  om  ock  blott  delvis,  på  så  löst  och  tydligen  utan  prak¬ 
tisk  insikt  hopfogade  grunder,  kunde  lätt  vålla  afsevärd  skada  för 
vår  pappers-  och  trämasseindustri,  som  likväl  lämnar  tvänne  af  våra 
få  stora  förädlade  exportartiklar  och  alltså  spelar  en  mycket  afse¬ 
värd  roll  i  landets  ekonomi. 

Hr  C-  sammanfattar  sin  erfarenhet  af  de  gjorda  undersök¬ 
ningarna  så,  att  mängden  förlorad  prima  fiber  det  år  (1907),  hvars 
statistiska  uppgifter  han  användt  för  sina  kalkyler,  skulle  represen¬ 
tera  ett  sammanlagdt  belopp  af  c;a  2  900  000  kronor.  Genom  åter¬ 
vinning  »till  blott  c:a  70  %»  af  den  bortrinnande  prima  fibetn 

skulle  landets  handelsbalans  kunna  förbättras  med  öfver  2  millioner 
kronor  årligen.  Hr  C.  slutar  därpå  med  en  insinuation  om  trämasse- 
och  pappersfabrikernas  låga  ståndpunkt  i  afseende  på  tillvaratagan¬ 
det  af  sitt  material. 

Nyssnämnda  siffror  har  hr  C.  erhållit  på  följande  sätt: 

År  1907  tillverkades  i  Sverige  c:a  216  500  ton  slipmassa. 
Vid  tillverkningen  antages  6  %  af  den  fullgoda  massan  hafva  gått 
förlorad  med  ett  värde  af  i  rundt  tal  30  kronor  pr  ton.  Totalför¬ 
lusten  å  slipmassa  motsvarar  alltså  c:a  390  000  kronors  värde.  På 
samma  sätt  har  erhållits  för  445  000  ton  cellulosa  vid  2  %  medel¬ 
förlust  och  90  kronors  värde  pr  ton  en  totalförlust  om  c:a  800  000 
kronor  samt  för  190000  ton  papper  vid  6  %  förlust  och  150  kr. 
värde  pr  ton  en  totalförlust  om  1  710000  kronors  värde. 

Dessa  tre  förlustposter  på  inalles  2  900  000  kr.  skola  nu  skär¬ 
skådas  livar  för  sig. 

Den  minsta  af  dessa,  den  för  slipmassan,  har  jag  ej  haft  till 
fälle  att  genom  kontrollerade  undersökningar  granska  i  detalj.  Jag 
vill  därför  som  utgångspunkt  taga  hr  C:s  uppgift  å  sid.  3,  att  från 
tvänne  sliperier  för  kallslipad  massa  erhölls  resp.  56  och  54,3  kg.  i 
bakvattnet  pr  ton  massa  eller  i  genomsnitt  en  förlust  af  c:a  5,5  % . 
Då  kallslipningen  ger  afsevärdt  större  förlust  än  varmslipningen, 
men  landets  största  och  produktionskraftigaste  sliperier  nnmera  arbeta 
med  varmslipning,  ligger  säkerligen  medel  förlusten  af  fiber  ej  vid 
uppgifna  6  %,  utan  afsevärdt  under  5  %.  I  brist  på  säker  siffra 
vill  jag  dock  stanna  vid  den  af  hr  C.  själf  funna  relativt  ogynn¬ 
samma  5,5  %.  Emellertid  är  denna  ingalunda  prima  fiber.  Då  det 
är  all  anledning  antaga,  att  i  hr  C:s  tabell  3  angifna  procenttal  fiber 
af  maximalstorlek  i  analogi  med  hvad  här  nedan  skall  visas  rörande 
cellulosan  i  tabell  2  närmast  uttrycker  mängden  användbar  fiber, 
under  det  att  återstoden  är  att  hänföra  till  trämjöl,  bör  man  räkna 
med  en  teoretisk  förlust  i  prima  fiber  af  högst  0,33  x  5,5,  alltså  c:a 
2  %.  A  andra  sidan  anser  jag  att  fibervärdet  på  ifrågavarande  sta¬ 
dium  kan  skattas  något  högre  än  hr  C.  gjort,  nämligen  till  40  kr. 
pr  ton.  Värdet  å  teoretiska  förlusten  skulle  då  vara  c:a  175000 
kr.  i  stället  för  af  hr.  C  angifna  c:a  390  000  kronor,  alltså  mindre 
än  hälften. 

Den  praktiska  förlusten,  d.  v.  s.  den  som  genom  förbättrade 
anordningar  skulle  kunna  undvikas,  torde  ej  vara  stor  af  skäl  som 
hr  C.  själf  å  sid.  4  i  afhandlingen  riktigt  angifver.  Betonas  må 
därvid  blott  att  hartsrik  slipmassa,  som  vållar  igentäppning  af  viran 
och  fasthängning  vid  pressarna,  är  ett  af  svåraste  hindren  för  utta¬ 
gandet  af  en  ekonomiskt  gynnsam  maximalproduktion  vid  tidnings- 
pappersmaskiner  —  och  det  är  till  sådana  större  delen  af  slipmassan 
går.  Den  praktiska  förlusten  torde  därför  stanna  vid  några  tiotu¬ 
sental  om  året,  hvilket  ej  är  alltför  betänkligt  på  ett  produktions¬ 
värde  af  öfver  15000000  kr.  Tyvärr  kunna  nog  dessa  förluster  ej 
heller  bortskaffas  vare  sig  genom  rimlig  lagstiftning  eller  annorledes. 
Det  rör  sig  nämligen  i  regeln  om  alltför  litet  belopp  vid  fördelning 
på  hvarje  af  landets  c:a  95  sliperier  för  att  skäligen  kunna  föran¬ 
leda  några  mer  omfattande  återvinningsanordningar,  i  all  synnerhet 
som  landets  sliperiindustri  på  grund  af  särskilda  förhållanden  och  i 
motsats  till  cellulosa-  och  papperstillverkningen  länge  torde  få  räkna 
med  ett  relativt  stort  antal  småanläggningar,  som  af  ekonomiska 
skäl  ej  kunna  vara  fullt  moderna  i  anordning  och  skötsel,  utan  att 
därför  sakna  godt  existensberättigande. 

För  kontroll  af  hr  C:s  data  rörande  fiberförlust  af  cellulosa  har 
af  ingeniör  J.  Vestergren  å  härvarande  fabrikslaboratorium  gjorts 
en  serie  undersökningar,  hvilkas  resultat  framgår  af  tab.  A  och  B. 

Till  komplettering  af  dessa  uppgifter  må  anföras,  att  Lessebo 
sulfitfabrik  tillverkar  uteslutande  lättblekt  massa  af  hög  kvalitet, 
alltså  motsvarande  fabrik  B.  i  Hr  C;s  tab.  1  &  2,  att  sagda  massa 
dels  framställes  i  en  något  fastare,  för  skrifpapper  afsedd  kvalitet, 
betecknad  med  S,  dels  i  en  lösare,  betecknad  med  T,  att  duken 
för  urvattningscylindrarna  är  N:o  50  och  viran  N:o  28  samt  att 
sileriets  anordning  i  stort  sedt  är  densamma  som  vid  andra  nyare 
fabriker  i  landet. 


Tab.  A. 


Afrinnande  utspädningsvatten. 

Fiber- 

halt 

gr./m.s 

Förlust 

Ursprung. 

Mängd  i 
m.3  pr  ton 

% 

massa 

1  •  0 
v  ran 

urvattningscylindrar  efter  knutsilar, 

S-massa . 

380 

32 

1,2 

» 

urvattningscylindrar  efter  knutsilar, 
T-massa  . 

52 

2,0 

380 

urvattningscylinder  i  blekholländare 
för  sulfit  S-massa  . 

0,2 

65 

35 

» 

viran  på  sulfitupptagningsmaskinen, 
S-massa,  oblekt  . 

0,4 

118 

32 

» 

viran  på  sulfitupptagningsmaskinen, 

S-massa,  blekt . „ . 

118 

29 

0,3  1 

Tab.  B. 

Massa- 

Fiberns 

vattnets 

totala 

struk- 

koncen¬ 

tration 

mängd 

“g*/ 

liter 

tur  % 
trache- 
ider 

Från 

urvattningscylindrar  efter  knutsilar, 
S-massa . 

1:  470 

32 

7 

» 

urvattningscylindrar  efter  knutsilar, 
T-massa  . 

i:  470 

52 

10 

» 

• 

urvattningscylinder  i  blekholländare 
för  sulfit,  S-massa  . 

1:  50 

35 

11  1 

» 

viran  på  sulfitupptagningsmaskinen, 
S-massa,  oblekt  . 

1:  120 

32 

20 

1 

» 

viran  på  sulfitupptagningsmaskinen, 

S-massa  blekt . 

1 :  120 

29 

ten  B 

24 

tab.  2, 

Tab.  A  visar  i  motsats  till  resultaten 

för  fabri 

att  någon  nämnvärdt  större  fibermängd  i  bakvattnet  vid  afvattnings- 
cylindrarna  än  vid  viran  för  samma  sulfitkvalitet  ej  kunnat  konsta¬ 
teras.  Vidare  framgår  att  totalförlusten,  fastän  det  här  gäller  lätt¬ 
blekt  massa,  livilken,  som  Hr  C.  riktigt  framhåller,  torde  gifva  re¬ 
lativt  stor  förlust,  vid  härvarande  fabrik  är  lägre  än  hvad  i  tab.  1 
angifves  för  den  starka  massan.  Jag  frånser  blekningsförlusten,  då 
den  vid  landets  ringa  tillverkning  af  blekt  sulfit  ej  i  detta  fall  kan 
tillmätas  någon  betydelse.  Något  generellt  värde  torde  därför  den 
af  Hr  C.  angifna  förlusten  för  fabrik  B  ej  hafva.  Den  som  gene¬ 
rell  angifna  totalförlusten  2 --3  %,  alltså  c:a  2  */2  %,  torde  därför 
snarare  vara  för  hög  än  för  låg.  Emellertid  har  Hr  C.  egendomligt 
nog  antagit,  att  större  delen  af  denna  förlust,  eller  c:a  2  %,  skulle 
vara  fullgoda  fibrer,  ehuru  hans  egna  tabeller  tala  ett  helt  annat 
språk.  Procenttalet  fullgoda  fibrer,  trakeider,  skulle  enligt  tabell  2 
nämligen  vara  c:a  40,  hvilket  emellertid,  om  talen  för  sulfitfabriken 
B  utbytas  mot  medeltalet  för  sagda  fabrik  och  de  härstädes  vid  lätt¬ 
blekt  massa  funna,  skulle  reduceras  till  30.  Hr  C.  anför  visserligen 
att  parenkymceller  förefinnas  äfven  i  den  fullgoda  cellulosan  och 
synes  därmed  utan  vidare  antaga,  att  de  skulle  vara  ekonomiskt 
likvärdiga  med  trakeiderna  De  för  en  sådan  slutsats  viktiga  förut¬ 
sättningarna,  att  kvantiteten  parenkymceller  i  vanlig  cellulosa  är  af¬ 
sevärd  och  att  deras  förekomst  ej  skulle  vara  menlig  vid  cellulosans 
praktiska  användning,  har  Hr  C.  förbisett.  Nu  är  förhållandet  att, 
såsom  undersökningar  härstädes  visat,  t.  o.  m.  i  hårdt  kokt  cellulosa 
finnes  blott  c:a  ‘/2  %  parenkymceller  och  därmed  likvärdiga  frag¬ 
ment  af  trakeider.  Vidare  tala  mycket  starka  skäl  för  att  nämnda 
celler  och  fiberdelar  liksom  ock  trämjölet  i  slipmassa  skulle  betyd¬ 
ligt  nedsätta  däraf  tillverkadt  pappers  användbarhet.  Mer  än  ett 
pappersbruk  har  med  kännbar  ekonomisk  förlust  fått  tillmötesgå  er¬ 
sättningsanspråk  från  tryckerierna  på  grund  af  papperets  »stöfning», 
d.  v.  s.  förorening  af  stilarna,  hvarvid  detta  kunnat  härledes  från 
bl.  annat  sulfit,  som  vid  kokningen  blifvit  för  spröd  och  ytterligare 
genom  »rysk»  målning  fått  för  stor  halt  af  små  fiberfragment.  Prak¬ 
tiskt  taget  kunna  parenkymcellerna  och  dessa  fiberfragment  jämstäl¬ 
las,  och  deras  borttvättning  kan  på  goda  grunder  betraktas  som  en 
direkt  fördel  i  stället  för  tvärtom. 
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På  grund  häraf  kan  teoretiska  förlusten  prima  fiber  vid  cellu- 
osatillverkningen  enligt  här  föreliggande  material  ej  skattas  högre 
in  till  0,30X2,5%  =  0,75  %,  som  på  hela  landets  produktion  mot- 
varar  445  000  x0,0075x90  =  c.a  300000  kr.,  alltså  3/a  af  Hr  C:s 

ippskaftning. 

Beträffande  praktiska  förlusten  kan  jag  ej  i  Hr  C:s  afhandling, 
inna  nagra  afgörande  skäl,  att  för  cellulosaindustrien  i  stort  sedt 
sätta  den  något  som  hälst  värde.  De  eljest  vanliga  återvinnings- 
nordningarna  äro  ju  här,  som  Hr  C.  äfven  funnit,  föga  lämpliga 
•å  grund  af  fiberns  och  affallslutens  beskaffenhet  samt  den  starka 
tspädningen.  Hr  C:s  råd  rörande  partiell  cirkulation  är  af  ringa 
ärde,  då  risken  för  massans  kvalitet  är  mycket  stor  på  grund  af 
lembildningar  i  uppsamlingslåda  och  rörledningar  äfvensom  genom 
attnets  halt  af  affallsslut,  hvilken  vid  stark  massa  medför  alltför 
°r  hartshalt  och  vid  lättblekt  massa  därjämte  i  hög  grad  äfventy- 
ar  en  jämn  blekning.  I  sistnämnda  fall  äro  förhållandena  tämligen 
naloga  med  dem  vid  afloppsvattnet  fran  blekholländarna,  som  man 
jrr,  ehuru  mei  för  klorhaltens  än  för  fiberns  skull,  sökte  återpumpa, 
ten  funnit  vida  mer  ekonomiskt  att  genom  successiva  klortillsatser 
ch  utt vättningar  snarast  aflägsna  —  hvartill  ock  den  kemiska  för- 
laringen  numera  gifvits. 

Vid  beräkningen  af  värdet  förlorad  fiber  vid  pappersfabrikatio- 
sn  utgår  Hr  C.  ifrån  ett  förlustmedeltal  prima  fiber  af  6  % .  Huru 
itta  erhållits  framgår  icke  i  afhandlingen,  men  det  förefaller  sanno- 
kt,  att  det  är  att  härleda  från  medeltalet  för  tabell  4,  c:a  7  %  , 
>m  Hr  C.  på  goda  grunder  ansett  sig  böra  något  reducera. 

I  det  skick  sagda  tabell  offentliggjorts  saknar  den  ett  par  högst 
ktiga  data  för  bedömande  af  dess  användbarhet,  nämligen  dels 
■rande  tjockleken  af  de  papper,  vid  hvilkas  tillverkning  undersök- 
ngarna  gjorts,  dels  hvad  slags  bakvatten  undersökningarna  gälla. 

Pappersmassan  på  viran  är  ett  synnerligen  verksamt  filter  för 
ierns  kvarhallande,  hvarför,  när  den  är  tunn,  hvartill  jag  räknar  den 
r  papper  under  45  gr.  pr  kvm.,  fiberförlusten  blir  afsevärdt  större 
eljest.  Detta  framgår  tydligt  af  ingeniören  Vestergrens  under- 
kningar,  sammanställda  i  följande 


\ab.  C.  Fiber -  och  fy  llnadsämnesför  luster  pä  pappersmaskin ,  vid 
partiell  cirkulation.  (Återvinning  pä  Fiillnerfilter  ej  inräknad). 


Antal  prof 

Papper 

Gram 

pr 

m.* 

Tillsatt 

mängd 

fyllnads¬ 

ämnen 

0/ 

/O 

Förlust  räknad  på  mängd 
tillverk,  papper 

Total  Fyllnads-  Fiber 
%  ämne  %  % 

medeltal  medeltal  medeltal 

13 

Träfritt 

I  36,5 

3L9 

42,9 

35,° 

7,9 

2 

Tryckpapper 

61 

22,1 

18,2 

13,5 

4,7 

3 

7> 

61 

24,6 

18,8 

14,9 

3,9 

1 

» 

90 

29,5 

18,9 

•5,3 

3,6 

2 

» 

IOI 

26,6 

14,6 

11,9 

2,7 

3 

» 

37 

10,4 

*5,2 

7,4 

7,8 

2 

y> 

37 

10,3 

12,0 

8,2 

3,8 

5 

> 

40 

9,i 

12,6 

7,4 

5,2 

2 

* 

56 

12,1 

11,3 

7,5 

3,8 

5 

» 

65 

13.° 

8,9 

7,o 

*,9 

> 

* 

un 

00 

I4>s 

8,4 

6,2 

2,* 

j 

» 

1 1 1 

10,9 

7.2 

4,1 

3,1 

) 

149 

8,9 

5,7 

3,6 

2, t 

i 

y> 

184 

9,° 

5,4 

3,6 

1,8 

i 

Träfritt 

86 

8,2 

5,3 

2>9 

2,4 

(• 

Skrifpapper 

92 

8,1 

5,1 

2,8 

2,3 

■ 

» 

60 

11,1 

8,1 

4,9 

3,2 

» 

70,5 

8,8 

6,2 

3,1 

3,i 

! 

» 

71 

8,6 

7,6 

5,° 
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\  ■  De  tunnare  kvaliteterna  utgöra  emellertid  en  ganska  ringa  del 
af  landets  totala  pappersproduktion,  hvarför  deras  förhållande  ej  kan 
läggas  till  grund  för  generella  omdömen. 

Vid  nutida  pappersbruksdrift  har  man  att  skilja  på  tre  katego¬ 
rier  bakvatten,  dels  det  från  viran  afrinnande,  hvaraf  större  deten 
återpumpas  som  utspädningsvatten,  antingen  endast  till  maskinen 
eller  till  både  pappersmaskinen  och  holländare,  dels  den  mindre  del 
af  förenämnda  bakvatten,  som  måste  gå  till  återvinningsapparaten, 
Fiillnerfilter,  bakvattenstratt,  filterpress  eller  dylikt,  dels  slutligen  det 
från  återvinningsapparaten  afrinnande.  I  stort  sedt  är  det  naturligtvis 
blott  när  det  sistnämnda  innehåller  fiber,  som  det  kan  vara  tal  om 
fiberförlust  vid  tillverkningen.  Ty  fibern  från  cirkulationsvattnet  så¬ 
väl  som  från  återvinningsapparaten  kommer  i  regeln  fabrikationen 
äter  till  godo.  Blott  vid  tillverkning  af  finpapper  och  rena  cellu¬ 
losapapper  äger  däri  någon  inskränkning  rum,  i  det  att  antingen 
massan  från  återvinningsapparaten  blott  duger  till  billigare  kvaliteter 
eller  ock  praktiska  svårigheter  möta  för  fullt  utnyttjande  af  sådan 
apparat.  Därvidlag  kunna  alltså  fiberhalt  och  vattenmängd  från  af 
mig  som  andra  kategorien  nämnda  bakvatten  läggas  till  grund  för 
beräkningen,  hvilket  ock  skett  i  tabell  C.  I  alla  öfriga  fall  bör 
undersökningen  ske  på  vattnet  från  återvinningsapparaten.  I  hr  C:s 
tabell  4  synes  profven  från  bruket  G,  H,  maskin  i,  och  K.  vara 
kalkylerade  på  bakvatten  af  första  kategorien,  alltså  för  nu  gällande 
ändamål  värdelösa.  Förlustprocenten  från  bruket  M  bör  minskas 
med  från  återvinningsapparaten  erhållet  fiberkvantum.  De  enda  upp- 
gifter  i  tabell  4,  som,  savidt  f.  n.  kan  bedömas,  förtjäna  något  af- 
seende,  äro  för  bruket  H,  maskin  2,  och  bruket  L.  Dessa  öfverens- 
stämma  också  rätt  väl  med  de  härstädes  funna  enligt  tabell  C. 

Da  nämnvärdt  stöd  för  fastställande  af  förlustprocenten  ej  finnes 
i  hr.  C:s  material,  har  jag  sökt  på  följande  sätt  komma  till  ett  när- 
mevärde. 

De  vid  Lessebo  gjorda  undersökningarna  visa  för  finpapper  af 
cellulosa  en  genomsnittlig  fiberförlust  —  återvinningen  från  Fiill- 
nerapparaten  oräknad  —  af  3,1  %.  Då  det  här  gäller  starkt  malet 
papper  af  hufvudsakligen  blekt  sulfit,  bör  förlusten  tack  vare  mate¬ 
rialets  större  sönderdelning  blifva  högre  än  i  genomsnitt  vid  till¬ 
verkning  af  omslagspapper,  som  ju  jämte  tidningspapper  är  den  af 
landets  fabriker  hufvudsakligen  producerade  varan.  Med  hänsyn  här¬ 
till  och  till  att  från  Fiillnerfilter  eventuellt  återvunnen  fiber  ej  med¬ 
räknats  torde  genomsnittliga  fiberförlusten  för  cellulosapapper  sna¬ 
rare  vara  för  högt  än  långt  skattad  med  3  %. 

Beträffande  tidningspapper  har  jag  tyvärr  blott  att  tillgå  ett 
fåtal  prof,  utvisande  för  papper  af  46,5  gr.  pr  kvm.  en  fiberförlust 
(återvinningen  i  Fiillnerfiltret  frånsedd)  af  6,8  %.  Då  detta  papper 
är  relativt  tunt,  alltså  fiberförlusten  öfver  medeltalet,  och  därtill 
under  normala  förhållanden  procenttalet  afsevärdt  minskas  tack  vare 
Fiillnerfiltret,  så  torde  för  tidningspapper  hr.  C:s  genomsnittstal  för 
fiberförlusten  6  %  åtminstone  ej  vara  för  lågt. 

Af  förenämnda  3  resp.  6  %  är  emellertid  blott  en  ringa  del 
fullgod  fiber,  återstoden  hufvudsakligen  vid  målningen  uppstående 
fiberfragment,  utan  annat  värde  än  möjligen  som  fyllnadsämnen. 
Med  hänsyn  till  att  vid  papperstillverkningen  dels  användes  finare 
maskinviror,  dels  vida  fullständigare  bakvattencirkulation  än  som  vid 
upptagning  af  cellosa  och  slipmassa  är  möjligt,  torde  procenttalet 
fullgoda  fiber  i  pappersfabrikernas  bakvatten  ställa  sig  afsevärdt 
lägre  än  vid  cellulosafabriker  och  sliperier.  Detta  har  ock  bekräf¬ 
tats  vid  här  gjorda  undersökningar,  där  blott  5  —  10  %  af  bakvatt¬ 
nets  fibrer  befunnits  vara  fullgoda.  Ehuru  ingen  anledning  finnes 
förutsätta  sämre  förhållanden  vid  andra  fabriker,  vill  jag  dock,  så 
länge  andra  undersökningar  saknas  och  för  att  ej  förlusten  må 
räknas  för  lagt,  antaga,  att  procenttalet  prima  fiber  är  detsamma 
som  ofvan  kalkylerats  i  cellulosafabrikernas  och  sliperiernas  bakvatten, 
alltsa  30  vid  cellulosapapper  resp.  35  vid  tidningspapper.  Förlusten 
skulle  da  utgöra  0,30  x  3  %  =  0,9  %  goda  fibrer  i  cellulosapapperet 
och  o>35  X  6  %  =  2,1  %  i  tidningspapper. 

Det  värde  å  pappersfibern,  hvarpå  hr  C.  grundat  siDa  beräk¬ 
ningar,  är  150  kr.  pr  ton.  Några  hållbara  skäl  för  detta  tal  torde 
vara  svåra  att  gifva.  Då  Sveriges  pappersbruk  i  regeln  förarbeta 
egna  halffabrikat,  kan  jag  ej  finna  någon  orsak  hvarför  fibern  från 
pappersmaskinen  skulle  hafva  högre  värde  än  fibern  i  cellulosafa¬ 
briken  eller  sliperiet  på  motsvarande  stadium.  Den  måste  ju  i  huf- 
vudsak  genomgå  alldeles  samma  processer  som  de  sistnämnda  för 
att  blifva  papper.  Med  bibehållande  af  förut  angifna  värden  40 
och  90  kr.  pr  ton  för  slipmassa  resp.  cellulosa  skulle  fibervärdet  för 
tidningspapper  (70  %  slipmassa  och  30  %  cellulosa)  här  böra 
räknas  till  55  kr.  pr.  ton  och  för  cellulosapapper  90  kr.  pr.  ton. 
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Såsom  en  granskning  af  de  svenska  pappersbrukens  produktion, 
exempelvis  enligt  Nordisk  papperskalender,  ger  vid  handen,  är  c:a 
hälften  af  i  landet  tillverkadt  papper  tidningspapper  och  återstoden 
hufvudsakligen  cellulosapapper  jämte  något  finpapper.  Under  sådana 
förhållanden  blir  värdet  å  teoretiska  förlusten  af  pappersfibern 
95000  x  o, 00g  X  90  +  95  000  x  0,021  x  55  lika  med  c:a  190000  kr. 
eller  1  7 10  000  kr.  hr  C.  kalkylerat. 

Hvad  den  praktiska  förlusten  beträffar,  torde  den  i  stort  sedt 
—  då  ej  hänsyn  tages  till  tillfälligtvis  mindre  rationell  fabrikssköt- 
sel  —  vara  ingen,  såsom  ock  hr  C.  å  sid.  4  i  sin  afhandling  själf  be¬ 
tygar,  då  han  säger,  dels  att  problemet  om  fiberåtervinningen  från 
viravattnet  praktiskt  taget  torde  få  anses  tillfredsställande  löst  genom 
hittills  föreliggande  anordningar,  dels  att  viravattencirkulation  före¬ 
kommer  vid  moderna  anläggningar  äfven  på  flertalet  ställen  här  i 
landet.  Tyvärr  har  hr  C.  glömt  dessa  sina  egna  erfarenheter,  då 
det  gällt  draga  de  praktiska  slutsatserna  af  dem. 

Vid  sammanfattning  af  förestående  granskningsresultat  fram¬ 
går: 

Att  de  af  hr  C.  utförda  undersökninggarna  blott  delvis  äro 
användbara  för  uppskattning  af  fiberförlusterna  vid  trämasse-  och 
papperstillverkningen  samt  ingalunda  kunna  godtagas  som  material 
for  generella  omdömen  i  föreliggande  fråga. 

Att  teoretiska  värdet  af  förlusten  i  prima  fiber  ej  kan  vara 
angifna  2  900  000  kr.  årligen,  utan,  så  långt  af  hittills  offentliggjorda 
undersökningar  kan  bedömas,  blott  genom  mycket  liberal  beräkning 
kan  uppbringas  till  inemot  700  000  kronor. 

Att  praktiska  värdet  af  nyssnämnda'  förlust  på  sin  höjd  rör 
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sig  om  några  tiotusental  kronor  pr.  år  i  st.  f.  af  hr  C.  uppgifna  mer 
än  två  millioner  kronor. 

Att  sålunda  den  bland  svenska  teknici  inom  trämasseindustri- 
erna  allmänt  omfattade  åsikten  —  tyvärr  af  hr  C.  felaktigt  rela¬ 
terad  —  att  förlusten  i  mängden  tillverkad  vara,  som  uppstår  genom 
afrinning  af  förbrukade  utspädningsvatten,  i  en  modernt  inrättad  och 
ledd  fabrik  praktiskt  taget  är  obetydlig,  till  fullo  bekräftats. 

Det  synes  mig  vara  af  vikt,  att  riktigheten  af  de  åsikter,  som 
här  ofvan  framförts,  i  god  tid  fastslås,  på  det  att  redan  i  första  be- 
handlingeu  af  den  förestående  lagstiftningen  om  föroreningar  från 
industriella  anläggningar  den  ingalunda  lättlösta  frågan  om  hvilka 
uppoffringar  industrien  kan  och  bör  påläggas  för  det  allmänna  bästa 
ej  må  för  här  ifrågavarande  fabrikationer  kompliceras  genom  några 
grundlösa  kalkyler,  att  sagda  uppoffringar  skulle  för  industrien  i  stort 
sedt  vara  vinstgifvande. 

Lessebo  i  februari  1909.  Elis  Bosceus. 

Genmäle. 

Med  anledning  af  dessa  »reflexioner»  skall  i  detta  samman¬ 
hang  endast  framhållas  ännu  en  gång,  att  den  i  slutet  af  be¬ 
rörda  uppsats  gjorda  approx.  uppskattningen  öfver  totala  värdet  af 
i  utspädningsvattnen  medföljande  fiber  (och  af  hvilken  »reflexionerna» 
äro  föranledda)  baserats  på  den  synnerligen  naturliga  förutsättning, 
att  nämnda  fiber  allmänt  efter  lämplig  koncentrering  (ex.  5 — 10  ggr.) 
blefve  under  driften  kontinuerligt  inblandad  i  massan.  Detta  maste 
ovillkorligen  äga  sitt  berättigande  så  länge  som  trämassans  resp. 
papperets  »praktiska»  handelsvärde  icke  fluktuerar  med  antalet  mikro¬ 
skopiskt  beräknade  parenkymceller  i  densamma!  Tor  Carlson. 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


JÄMFÖRELSE  MELLAN  AMERIKANSKA  TRUSTER  OCH  TYSKA  SYNDIKAT  INOM 

JÄRN-  OCH  KOLINDUSTRIEN. 


Då  det  äfven  i  vårt  land  blifvit  en  allt  vanligare 
företeelse  att  stora  sammanslutningar  bildas  inom  olika 
grenar  af  industrien,  och  reglering  af  dessas  verksamhet 
kommit  på  tal  i  riksdagen,  torde  det  kunna  vara  af  in¬ 
tresse  för  tidskriftens  läsare  att  se  några  uppgifter  om 
liknande  sammanslutningar  i  Amerika  och  Tyskland  jämte 
en  del  allmänna  synpunkter  beträffande  deras  verksamhet. 
Efterföljande  framställning  är  hämtad  ur  en  uppsats  i 
»Gltickauf»  1909  af  Bergassessor  Pilz  och  är  möjligen 
på  grund  af  författarens  nationalitet  något  för  mycket 
färgad  af  tyska  synpunkter. 

Bildning  och  organisation. 

Genöm  den  obundna  konkurrensen  uppstår  då  och 
då  öfverproduktion  inom  de  särskilda  industrigrenarna, 
åtföljd  af  sjunkande  pris,  ekonomisk  ruin  för  de  svagare 
producenterna  o.  s.  v.  eller  med  andra  ord:  en  ekono¬ 
misk  kris  inträder.  För  att  skydda  sig  mot  alltför  långt 
gående  verkningar  af  dylika  kriser,  eller  om  möjligt  för¬ 
hindra  deras  uppkomst,  bildades,  i  Tyskland  egentligen 
fr.  o.  m.  1873,  karteller,  föreningar  mellan  för  öfrigt 
själfständiga  verk,  för  att  gemensamt  reglera  produktion, 
försäljning  och  pris.  Samarbetet  mellan  medlemmarna 
kan  vara  i  olika  grad  genomfördt  och  tages  här  nedan 
endast  hänsyn  till  de  högst  organiserade  kartellerna,  de 
som  ha  gemensam  försäljning,  och  som  i  Tyskland  van¬ 
ligen  kallas  »syndikat»  eller  försälj ningsförening  (»Ver- 
kaufsverein»)  eller  helt  enkelt  förening  (»Verein»  eller 
»Verband»).  Initiativet  till  bildandet  af  ett  syndikat  ut¬ 
går  från  något  eller  några  inom  den  ifrågavarande  in- 
dustrien  arbetande  verk,  och  om  tillslutningen  blir  nog 
stor,  för  att  syndikatet  skall  kunna  utöfva  något  verksamt 
inflytande  på  priserna  i  trakten  eller  landet,  kommer 
sammanslutningen  till  stånd.  Medlemmarna  äro  dock  fort¬ 


farande  själfständiga,  och  sambandet  kan  åter  lösas  vid 
utgången  af  aftalstiden,  om  den  enskilde  medlemmen  så 
önskar,  naturligtvis  under  iakttagande  af  uppsägnings¬ 
tid  o.  d. 

Vid  syndikaten,  som  antingen  ha  form  af  aktiebolag 
eller  »Gesellschaft  m.  b.  H.»,  skiljer  man  på  A-produkter, 
som  utgöra  föremål  för  syndikatets  verksamhet,  och  B-pro- 
dukter,  sådana  som  stå  utanför  och  alltså  kunna  fritt  tillver¬ 
kas  och  försäljas  af  de  särskilda  verken.  De  till  gruppen 
A  hörande  produkterna  försäljas  af  medlemmarna  till  syn 
dikatet  till  fastställda  priser,  ehuru  i  begränsad,  för  hvarje 
verk  bestämd,  mängd,  som  uttryckes  genom  verkets  an- 
delstal  (Beteiligungsziffer),  hvilket  ändras  efter  konjunk¬ 
turernas  växlingar  genom  beslut  på  stämma  mellan  syn¬ 
dikatets  medlemmar.  Försäljningen  af  de  sålunda  inköpta 
varorna  är  hos  en  del  syndikat  (t.  ex.  Niederschlesische 
Kohlen-Syndikat)  deras  enda  uppgift,  under  det  att  andra 
ha  utvidgat  sin  verksamhet  till  att  omfatta  för  syndikatets 
gemensamma  räkning  drifna  grufvor,  brikettfabriker  etc. 

Orsakerna  till  bildningen  af  de  första  kartellerna  i 
Amerika  var  äfven  densamma  som  ofvan  nämnts,  öfver¬ 
produktion  med  därpå  följande  kriser.  Dessa  karteller 
kallades  »pools»  och  voro  af  lägre  ordning,  utan  gemen¬ 
samt  försäljningsorgan.  Sådana  sammanslutningar  bildas 
ännu  i  dag,  men  ha  i  allmänhet  ganska  kort  varaktighet, 
emedan  de  böter,  som  enskilda  medlemmar  kunna  blitva 
skyldiga  att  erlägga  för  brott  mot  öfverenskommelsen,  ej 
kunna  utkräfvas  på  rättslig  väg  i  Amerika,  hvaraf  följden 
naturligtvis  blir,  att  hvarje  medlem  håller  sina  förbindelser, 
så  länge  det  är  förmånligt  för  honom,  men  ofta  icke 
längre.  Dessa  sammanslutningar  voro  emellertid  ej  nog 
kraftiga  för  att  vinna  tillräckligt  inflytande  öfver  sina  in¬ 
dustrier,  hvarför  man  såg  sig  tvungen  att  söka  andra 
former,  och  därvid  uppkom  »trusten».  Trusternas  orga- 
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nisation  har  äfven  undergått  förändringar,  så  att  den  nu 
illmänna  formen,  »Holding  Company»,  är  ganska  olika 
Jen  ursprungliga,  hvilken  representeras  af  Standard  Oil 
Jompany,  grundadt  1881.  Aktieägarna  i  de  bolag,  som 
>ammanslöto  sig  till  Standard  Oil  Company,  öfverlämnade 
;ina  aktier  till  ett  förtroenderåd  bestående  af  9  personer 
»trustees»),  som  erhöll  oåterkallelig  rätt  att  utöfva  röst¬ 
ätt  för  aktierna,  alltså  att  utse  styrelser  och  chefer  för 
lotterbolagen  och  förvalta  egendomarna  efter  behag.  I)e 
irsprungliga  aktieägarna  fingo  kvitton  (trust  certificates), 
-om  berättigade  dem  att  ur  trustkassan,  dit  alla  bolagens 
•  inster  förenades,  lyfta  sin  utdelning.  Genom  en  utma¬ 
lande  prispolitik  och  andra  åtgärder,  t.  ex.  Standard  Oil 
Jompany’s  hemliga  öfverenskommelse  med  järnvägsbolagen 
im  fraktnedsättningar,  uppväckte  trusterna  emot  sig  en 
ilhnän  motvilja,  som  resulterade  i  lagstiftningsåtgärder 
;mot  dem,  först  i  enskilda  stater,  men  sedermera  äfven 
fällande  för  hela  Unionen.  Sålunda  beslöts  1887  genom 
»Interstate  Commerce  Act»,  att  fraktnedsättningar  åt  en- 
taka  bolag  ej  skulle  få  medgifvas,  och  1890  fastställdes 
renom  »Sherman  Bill  >  att  hvarje  öfverenskommelse,  som 
lade  till  mål  att  inskränka  handel  och  rörelse  emellan 
le  olika  staterna  eller  med  främmande  stater,  skulle  an- 
;es  olaglig.  Till  följd  af  denna  lag  måste  trusterna 
ipplösas  eller  söka  en  annan  form  för  sin  organisation 
>ch  fann  man  denna  i  »Holding  Company»,  som  genom 
agändringar  blef  tillåten  i  New  Jersey  (1891)  Delaware, 
:Vest-Virginia  och  några  andra  af  sydstaterna.  Trusterna 
:unna  enligt  New  Jersey’s  lag  köpa,  sälja  och  belåna 
aktier  i  hvilket  annat  aktiebolag  som  hälst,  i  hvilken 
innan  stat  som  hälst,  äfvensom  utöfva  rösträtt  för  dessa 
iktier  etc.  Vid  bildandet  af  trusten  erlägges  till  staten 
tämpelafgift  (för  »charter»)  samt  sedan  årligen  en  täm- 
igen  liten  skatt.  Därjämte  fordras  att  trusten  inom  staten 
lar  kontor  med  bofast  direktör,  håller  bolagsstämmor,  af- 
pfver  årsredogörelse  till  statsmyndigheter  m.  m.  Ett 
dolding  Company  organiseras  som  aktiebolag  och  startas 
if  utomstående  personer  såsom  inbjudare  (promoters),  hvilka 
»mbesörja  alla  underhandlingar  och  uppskattningar  af 
erkens  värden,  efter  hvilka  sedan  aktier  i  det  stora  bo- 
aget  erhållas,  hvarvid  dock  bör  anmärkas,  att  stora,  kraf- 
iga,  väl  ledda  verk  fordra  och  få  mera  än  verkliga  värdet, 
inder  det  att  smärre,  mindre  vinstgifvande  företag  kunna 
prvärfvas  till  verkliga  värdet  eller  t.  o.  m.  under  detta. 

Aktierna  äro  dels  preferens-,  dels  stamaktier,  och 
rhålla  de  i  trusten  ingående  bolagen  preferensaktier  till 
tt  belopp  ungefär  motsvarande  anläggningarnas  verkliga 
ärde,  hvarjämte  patent  o.  d.  äfvensom  de  fördelar,  som 
lan  beräknar  uppnå  genom  sammanslutningen,  kapitaliseras 
stamaktier.  Då  år  1901  den  för  närvarande  största 
rusten,  ståltrusten  (United  States  Steel  Corporation),  bil¬ 
ades,  var  det  egentligen  den  nya  trustens  monopolställ- 
iing,  som  kapitaliserades  i  stamaktier.  Därvid  utgåfvos 
50  mill.  $  preferens-  och  550  mill.  $  stamaktier  samt 
essutom  304  mill.  $  obligationer  (bonds)  för  inköpet  af 
"arnegieverken.  För  att  anskaffa  de  pengar,  som  er- 
Drdras  vid  trustbildningen,  måste  »promoters»  sätta  sig  i 
prbindelse  med  finansmän,  som  försträcka  de  nödiga  kon- 
interna  mot  valuta  i  aktier,  hvarvid  de  i  allmänhet  be- 
inga  sig  betydande  vinst.  Bankirfirman  I.  P.  Morgan  i 
srew  York,  som  deltog  i  bildandet  af  ståltrusten  såsom 
promoter»  och  »financier»,  erhöll  då  för  25  mill.  $  i 
'enningar  icke  mindre  än  52,6  mill.  $  i  preferens-  och 


54,2  mill.  $  i  stamaktier  efter  deras  nominella  värden, 
hvilket  emellertid  sällan  motsvarar  det  reella  värdet,  som 
åtminstone  i  början  är  betydligt  lägre.  Så  t.  ex.  noterades 
stamaktierna  i  ståltrusten,  som  nominellt  äro  på  100  $, 
ar  1904  i  endast  %lj2  $  och  voro  i  juli  1909  uppe  i 
73  $,  dittillsvarande  högsta  notering.  Den  låga  noteringen 
på  stamaktierna  sammanhänger  därmed  att  preferensaktierna 
äro  berättigade  att  först  erhålla  7  — 10  %  utdelning  innan 
stamaktierna  få  något  och  de  bli  också  ofta  utan;  så  var 
förhållandet  inom  ståltrusten  1904 — 1906,  ehuru  denna 
anses  vara  en  af  de  bäst  ledda  trusterna.  Organisations- 
kostnaderna,  äfven  innefattande  »promoters’»  och  de  finan¬ 
sierande  bankhusens  vinst,  uppgifvas  ofta  stiga  till  20  ä 
40  %  af  hela  aktiekapitalet,  och  många  truster  öfverkapi- 
taliseras  2  —  5  ända  till  8  gånger  anläggningarnas  ny¬ 
anskaffningsvärde. 

De  till  trusten  anslutna  aktiebolagen,  i  synnerhet  om 
trusten  ej  äger  alla  aktierna  utan  endast  aktiemajoriteten, 
förlora  vanligen  ej  fullständigt  sin  själfständighet,  utan  ha 
fortfarande  sina  egna  styrelser  dock  med  begränsad  be¬ 
slutanderätt.  Denna  själfständighet  (!)  kommer  ock  till 
synes  däri,  att  t.  ex.  ståltrusten  ej  öfvertager  någon  garanti 
för  räntebetalning  å  till  densamma  anslutna  bolags  obli¬ 
gationslån. 

Trusterna  kunna  vara  antingen  horisontala  truster,  då 
alla  de  förenade  verken  utföra  samma  slag  af  förädlings- 
arbete,  eller  vertikala  truster ,  som  omfatta  verk  för  efter 
hvarandra  följande  förädlingsprocesser,  t.  ex.  ståltrusten, 
som  ha  egna  järn-  och  kolgrufvor,  hyttor  och  järnverk 
med  alla  grader  af  bearbetning,  mekaniska  verkstäder, 
järnvägar  och  ångbåtar. 

Prispolitik. 

Hufvudändamålet  med  sammanslutningarna  är,  som 
ofvan  nämnts,  att  reglera  produktionen  efter  afsättnings- 
möjligheterna  samt  därjämte  att  förhindra  förlustbringande 
prisfall  och  sist  men  icke  minst  att  nedbringa  produktions¬ 
kostnaderna. 

Då  marknaden  blir  öfverfylld  med  något  visst  slag 
af  produkter,  kan  trusten  helt  enkelt  slå  igen  de  inom 
branchen  sämst  arbetande  af  sina  verk  och  erhåller  där¬ 
igenom  en  minskning  af  tillförseln  utan  att  produktions¬ 
kostnaden  för  återstoden  stiger,  hvilket  däremot  syndikaten 
knappast  kunna  genomföra,  då  de  endast  kunna  minska 
sin  produktion  genom  afdrag  på  delägarnas  produktions¬ 
mängder.  Kostnaderna  måste  då  stiga,  äfven  om  en  del 
verk  kunna  öfvergå  till  framställning  af  i  syndikatet  ej  in¬ 
gående  varor  (B-produkter).  Att  stänga  något  eller  några 
verk  går  här  ej  för  sig,  då  ju  alla  medlemmarna  ha  samma 
rätt  att  deltaga  i  produktionen,  och  föröfrigt  upphörandet 
af  arbetet  i  ett  helt  verk  naturligtvis  är  till  stor  ekonomisk 
skada  för  den  trakt,  där  det  är  beläget,  något  som  ju 
äfven  gäller  trusternas  handlingssätt,  ehuru  dessa  taga 
mindre  hänsyn  till  det  allmänna  bästa. 

Produktionskostnaderna  kunna  af  trusterna  lättare 
sänkas  genom  koncentration  af  driften  till  färre  platser 
samt  specialicering,  så  att  ej  alla  deras  verk  behöfva 
syssla  med  alla  slag  af  produktion,  hvarjämte  de  med 
sina  stora  kapitalresurser  lättare  kunna  införa  förbättringar 
i  sina  verk  än  enskilda  bruksägare.  Trusterna  ha  ock 
användt  sin  mer  eller  mindre  fullständigt  genomförda 
monopolställning  till  åstadkommande  af  betydliga  pris¬ 
stegringar,  hvilka  ej  varit  betingade  af  höjda  arbetslöner 
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eller  materialpriser.  Genom  en  sådan  prispolitik  kunna 
trusterna  emellertid  icke  sägas  bidraga  till  att  förhindra 
uppkomsten  af  kriser,  utan  snarare  tvärtom.  Man  får  ock 
komma  ihåg,  att  flera  truster  bildats  på  spekulation  för 
att  bereda  sina  grundare  en  lätt  förtjänt  vinst,  och  hastiga 
prisvariationer  genomföras  äfven  med  syftemål,  att  genom 
däremot  svarande  börsspekulationer  bereda  trusternas  sty¬ 
rande  män  högst  betydliga  ekonomiska  fördelar. 

Syndikaten  ha  på  grund  af  sin  organisation  svårare 
att  uppnå  motsvarande  resultat.  Koncentration  af  de  olika 
förädlingsverken  låter  sig  ej  genom  syndikatet  i  och  för 
sig  utföras,  utan  blir  det  de  enskilda  medlemmarnas  sak, 
hvaremot  specialisering  kan  ernås  därigenom,  att  med¬ 
lemmarna  byta  andelstal  af  olika  artiklar,  t.  ex.  ett  verk 
byter  åt  sig  ökad  tillverkning  af  tennplåt  mot  att  till  det 
andra  afstå  sin  andel  i  trådtillverkning  el.  dyl.  Man  har 
förebrått  syndikaten  att  de  hindrade  tekniska  framsteg  och 
genom  konstlade  medel  uppehölle  finansiellt  svaga  företag, 
som  vid  fri  konkurrens  skulle  gå  under.  Detta  motverkas 
visserligen  däraf  att  verken  själfva  måste  göra  sitt  bästa 
för  att  få  skillnaden  mellan  produktions-  och  försäljnings¬ 
pris  nog  stor.  1  Rhen  —  Westfalens  koldistrikt  har  ge¬ 
nom  kartellbildningen  den  stora  nationalekonomiska  för¬ 
delen  uppnåtts,  att  man  öfvergifvit  den  förra  rotbrytningen 
och  nu  äfven  tar  med  något  svagare  flötser,  ehuru  natur¬ 
ligtvis  dock  endast  de  brytvärda.  Syndikaten  i  Tyskland 
torde  vara  försiktigare  att  använda  sin  ställning  till  pris¬ 
stegringar  och  höja  prisen  långsammare  vid  förbättring  af 
marknaden  liksom  ock  nedsättning  af  prisen  vid  fallande 
konjunkturer  går  långsammare,  och  hafva  de  äfven  fått 
uppbära  förebråelser  för  att  ej  tillräckligt  utnyttja  möjlig¬ 
heterna  till  ökad  vinst  äfven  af  sina  egna  delägare. 

Genom  sammanslutningarna  kunna  ock  betydande  in¬ 
besparingar  i  afseende  på  antalet  tjänstemän  göras,  så 
t.  ex.  kunde  vid  bildningen  af  American  Steel  and  Wire 
Company  af  förutvarande  300  resande  ej  mindre  än  280 
undvaras.  Äfven  vid  syndikatbildning  blir  en  betydande 
del  af  försäljningsafdelningarnas  personal  obehöfiig,  och 
verkscheferna  kunna  mera  än  förut  ägna  sig  åt  de  tek¬ 
niska  frågorna. 

1  afseende  på  förhållandet  mellan  priserna  vid  för¬ 
säljning  inom  och  utom  landet  torde  truster  och  syndikat 
vara  lika  däri,  att  vid  goda  konjunkturer,  då  den  inhemska 
marknaden  är  köpkraftig,  utländska  köpare  få  betala  minst 
lika  mycket,  under  det  att  i  dåliga  tider  exportprisen  sättas 
lägre  än  prisen  inom  landet,  för  att  ej  genom  en  hastig 
produktionsminskning  tillverkningsprisen  skola  stiga  alltför 
mycket,  hvarvid  äfven  bör  beaktas  att  skyddstullen  hindra 
reimport  af  de  sålunda  exporterade  fabrikaten.  Genom 
kartellbildningen  har  ock  industriens  ställning  gentemot 
mellanhänderna  vid  försäljningen  förstärkts,  så  att  bättre 
och  mera  betryggande  betalningsvillkor  kunnat  genomföras, 
hvilket  belyses  däraf  att  t.  ex.  American  Steel  and  Wire 
Company  förr  hade  en  försäljningsförlust  af  0,5  %  af  för¬ 
säljningvärdet,  men  efter  trustbildningen  endast  0,0  4  %, 

Förhållande  till  ko?ikurrenter. 

Då  det  för  alla  här  ifrågavarande  sammanslutningar 
gäller  att  få  så  stark  ställning  som  möjligt  gentemot  kon¬ 
kurrenter,  måste  man  äfven  vänta  sig  att  dessa  behandlas 
föga  hänsynsfullt.  Trusterna  framkalla  stundom  konstgjorda 
prisfall  för  att  försvaga  konkurrenter  och  på  sådant  sätt 
tvinga  dem  att  gå  in  på  sina  villkor  eller  att  ingå  i  trusten. 


Många  gånger  ha  de  därvid  äfven  begagnat  sig  af  sin  makt 
öfver  afnämarna  att  förbjuda  dem  köpa  af  andra  firmor, 
antingen  helt  eller  delvis. 

Äfven  för  syndikaten  är  det  af  vikt  att  alla  verk,  eller 
sa  manga  som  möjligt,  ingå  som  medlemmar,  men  de  ha 
pa  grund  af  sin  mindre  fasta  konstitution  ej  så  kraftiga 
medel  att  tillgripa,  och  somliga  större,  gynnsamt  belägna 
verk  finna  med  sin  fördel  förenligt  att  stå  utom  syndikaten, 
da  de  i  alla  fall  åtnjuta  fördelar  af  syndikatens  reglering 
af  priserna,  utan  att  vara  bundna  af  öfverenskommelser 
om  produktionsmängd  eller  behöfva  deltaga  i  de  allmänna 
omkostnaderna.  Syndikatens  bästa  medel  härvidlag  är  deras 
inflytande  öfver  afnämarna. 

Förhållande  till  arbetare. 

1  rustbildningen  har  icke  haft  hvarken  bättre  eller 
sämre  inflytande  på  arbetslönernas  fortgående  höjning  än 
andra  former  för  kapitalsammanslutning.  Medelinkomsten 
pr  år  för  arbetare  inom  tackjärnsindustrien  i  Amerika  ut¬ 
gjorde 

År  1880 .  |  304 

»  1890 .  »  437 

»  1900 .  »  470 

Trusterna  kunna  alltså  ej  beskyllas  för  att  arbeta  på 
en  sänkning  af  arbetslönerna,  men  dessa  torde  dock  ej  i 
stiga  proportionellt  mot  trusternas  vinster,  liksom  vid  ned 
gående  konjunkturer,  minskningen  af  arbetslönerna  är  större 
än  som  motsvarar  prisfallet.  Ett  annat  förhållande,  som 
äfven  är  anmärkningsvärdt,  är  att  en  del  industrier,  t.  ex. 
järnblecksfabrikanter,  förmått  sina  arbetare  att  nöja  sig  med 
lägre  betalning  för  exportvaror.  Sociala  sträfvanden  för 
arbetarnes  bästa,  anläggande  af  arbetarekolonier  etc.  äro 
okända  för  trusterna,  såsom  oförenliga  med  deras  affärs¬ 
intressen,  och  så  snart  arbetaren  kommit  utom  verkets  por¬ 
tar,  bryr  sig  trusten  icke  alls  om  honom. 

Syndikaten  ha,  som  af  det  föregående  torde  framgå, 
i  allmänhet  ej  något  direkt  inflytande  på  arbetareförhållan¬ 
dena,  men  medelbart  därigenom  att  hastiga  prisfluktua¬ 
tioner  förekommas,  hvarigenom  arbetare  hos  syndikats 
medlemmar  kan  påräkna  såväl  stadigvarande  arbete  som 
jämn  arbetsförtjänst,  hvilket  äfven  torde  framgå  af  följande 
uppgifter  på  medelaflöning  pr.  skift  i  Westfalens  kolgruf- 
vor  för  arbetare  tillhörande  statistikens  klass  A. 


Ar 

1892  .... 

.  Mk. 

3>87 

» 

J8931)  . 

.  » 

3>7I 

» 

1 900 

» 

5>l6 

» 

1901  .  . 

» 

4,28 

» 

1902 

» 

4>57 

» 

1 9°3  . 

» 

4>64 

» 

i9°4  . 

» 

4>78 

s> 

I9°5  . 

» 

4,84 

» 

1906  ..  . 

♦ 

5>29 

I9°7  . 

5,98 

» 

1908 

.  » 

5,86 

Kartellerna  och  det  allmänna. 

Med  den  betydliga  omfattning  kartellerna  erhållit  ha 
de  ock  fått  en  sådan  makt  att  statsmyndigheterna  måste 
sysselsätta  sig  med  deras  göranden  och  låtanden. 

De  amerikanska  trusterna  ha  genom  sin  ofvannämnda, 
ofta  hänsynslösa  framfart  väckt  en  stark  opinion  emot  sig, 

')  Detta  år  bildades  Rbeinisch-Westfälische  Kohlen-Syndikat. 
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hvar  för  äfven  på  sista  åren  lagförslag  till  reglering  af  de¬ 
ras  verksamhet  flera  gånger  framlagts,  ehuru  i  allmänhet 
utan  nämnvärda  följder,  då  trusterna  genom  att  hota  med 
urbetareoroligheter,  arbetsinställelser  och  kriser  ha  en  be¬ 
tydande  makt  gentemot  lagstiftarne,  på  hvilka  de  ock 
inverka  vid  alla  val  (genom  rikliga  bidrag  till  valkassorna) 
äfvensom  stundom  genom  direkta  mutor. 

De  tyska  syndikaten  ha  däremot  intet  nämnvärdt, 
inflytande  på  politiken,  men  laglig  begränsning  af  deras 
verksamhet  har  dock  varit  på  tal  vid  åtskilliga  tillfällen. 
Detta  anses  dock  af  många  vara  öfverflödigt,  då  staten 
genom  järnvägsfrakt-  och  tullförändringar  har  goda  medel 
att  inverka  pa  syndikaten  samt  inom  stenkolsindustrien 
själt  kan  åtminstone  delvis  bestämma  prisen  såsom  en 
af  de  största  kolgrufveägarna,  om  man  undantager  Westfalen. 


De  offentliggöranden,  som  enligt  lag  åligga  aktiebolag  i 
Tyskland,  jämte  inflytandet  af  den  s.  k.  allmänna  meningen, 
bidraga  äfven  till  att  syndikaten  arbeta  på  ett  för  det 
allmänna  bästa  fördelaktigare  sätt  än  trusterna. 

Då  man  måste  anse,  att  kartellerna  verksamt  bidragit 
till  den  industriella  blomstringen  såväl  i  Tyskland  som  i 
Amerika  och  gjort  dessa  länder  konkurrenskraftiga  på 
världsmarknaden,  önska  äfven  deras  industrimän,  att  den 
lagstiftning,  som  kommer  att  beröra  deras  verksamhet, 
icke  hämmar  deras  sunda  utveckling  till  gagn  för  landets 
industri,  utan  endast  hindrar  deras  möjlighet  till  makt¬ 
missbruk  gentemot  de  allmänna  intressena,  arbetarné  och 
konsumenterna,  och  torde  detta  önskemål  äfven  få  upp¬ 
ställas  för  en  eventuell  trust-kartell-lagstiftning  i  vårt 
land.  K.  S—ll. 


KROSSNINGSRESULTAT  med  huntingtonkvarnar. 

Af  Paul  Palén. 


I  vidfogade  diagram  äro  angifna  resultaten  från  en 
serie  siktprofver  å  ingående  gods  och  produkter  från 
Huntingtonkvarnar,  använda  i  ett  amerikanskt  anrik¬ 
ningsverk  för  kopparmalm  för  omkrossning  af  affall  och 
mellanprodukter  från  finsättmaskinerna  för  vidare  bearbet¬ 
ning  på  Wilfley  bord. 


Huntingtonkvarnar  af  tvänne  olika  konstruktioner 
n vändas  i  detta  verk,  dels  lättare  med  5'  diameter, 
lels  tyngre  med  6'  diameter.  De  senare  äro  i  konstruk- 
ivt  hänseende  bättre,  och  vid  en  eventuell  ändring  af 
erket  för  att  införa  helt  och  hållet  ena  eller  andra  slaget, 
ller  egentligen  ersättande  af  de  ursprungliga  kvarnarna 
med  6',  uppstod  frågan,  hvilket  slag  ställde  sig  fördel- 
ktigast  med  afseende  på  slambildningen.  För  utrönande 
f  detta  togos  under  en  längre  tid  fyra  stora  general - 
rofver  å  ingående  gods  och  produkter  från  de  tvänne 
lagen  af  maskiner.  A  dessa  utfördes  siktprofver  och  de 
rhållna  produkterna  analyserades  på  koppar  för  att  ut- 
öna  dess  fördelning  i  de  olika  kornstorlekarna. 

Vid  siktningen,  som  utfördes  torrt,  användes  en  serie 
iktar  af  mässingsduk,  å  hvilka  öppningarnas  storlek  nog- 
rant  uppmätts.  Hvad  som  genomgick  den  finaste  sikten 
)oo  maskor  per  engelsk  tum,  öppning  0,074  mm.)  be¬ 
aktades  som  slam. 

Resultaten  framgå  af  vidfogade  tabell.  I  diagram  1 
ro  dessa  utsatta  i  logaritmisk  skala  för  kornstorlekarna 
ch  direkt  skala  för  procenttalen. 


Diagram  2  anger  analysresultaten,  uppritade  på 
samma  sätt  och  omräknade  att  uttrycka  procent  af  totala 
kopparmängden  förefintlig  i  de  olika  kornstorlekarna. 
Däraf  erhålles  ett  begrepp  om  huru  de  kopparförande 
mineralen  förhålla  sig  vid  krossningen  i  jämförelse  med 
den  ofyndiga  delen  af  godset. 


Fig.  2. 
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TEKNISK  TIDSKRIFT 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 


Berättelse  öfver  afdelningens  för  kemi  och  bergsve¬ 
tenskap  verksamhet  under  år  1909. 

Sammanträden . 

Under  året  hafva  8  st.  ordinarie  sammanträden  hållits,  hvar- 
jämte  majsammanträdet  var  anordnadt  till  ett  kemitsmöte  af  mindre 
omfattning. 

Vid  sammanträden  hållna  föredrag  och  lämnade  meddelanden. 

»Sjunde  internationella  kongressen  för  tillämpad  kemi»  af  prof. 
P.  Klason. 

»Grufluftens  förorening  af  dynamitens  explosionsgaser  och  deras 
hälsofarlighet»  af  ing.  Sigurd  Nauckhoff. 

»Om  Serbiens  grufhandtering,  guldvaskning  och  kolbrytning» 
af  bergsing.  Bror  Orton. 

»Om  hästskosöm  och  broddar»  af  ing.  K.  J.  Sunström. 

»Några  ord  om  dynamit  och  dess  användning»  af  prof.  A. 
Werner  Cronquist. 

»Om  elektriska  ackumulatorer  särskildt  Jugnerackumulatorn»  af 
direktör  A.  Estelle. 

»Kongressen  för  tillämpad  kemi  i  London»  af  docent  Evert 
Norlin,  ingeniörerna  G.  Holmberger,  S.  Nauckhoff  och  fotograf  J. 
Hertzberg. 

»Om  dynamit  och  kiseljärn»  af  professor  A.  Werner  Cronquist. 

»Om  träkol  och  dess  förhållande  vid  upphettning»  af  prof. 
P.  Klason. 

»Metod  och  apparat  för  brytning  af  stubbar»  af  disponent 
Mårten  Persson. 

»Om  kvartsglas»  af  docent  Evert  Norlin. 

»Några  meddelanden  rörande  sprängämnen,  deras  förvaring  och 
användning»  af  prof.  A.  Werner  Cronquist. 

»Om  kontinuerlig  förgasning  af  stenkol»  af  byråing.  G.  H. 
Hultman. 

»Meddelanden  rörande  svensk  masugnsdrift»  af  bergsing.  J. 
A.  Leffler. 

Vid  sammanträden  hållna  diskussioner. 

»Böra  patent  meddelas  på  uppfinningar  af  ämnen,  som  fram¬ 
ställas  på  kemisk  väg?  »inledd  af  ing.  K.  E.  Peterson. 

»Förefinnes  behof  af  en  enhetlig  svensk  teknisk  nomenklatur 
inom  de  kemiskt-tekniska  och  bergsvetenskapliga  områdena?»  inledd 
af  lektor  Carl  Kullgren  och  prof.  E.  G;son  Odelstierna. 

»De  till  innevarande  riksdag  aflåtna  kungl.  propositionerna 
angående  upphäfvande  af  inmutningsrätten  å  viss  kronojord  m.  m. 
samt  det  inflytande  desammas  antagande  kan  förmodas  få  på  den 
svenska  bergsnäringen»  inledd  af  grufing.  Nils  Hedberg. 

» 1 909  års  tulltaxeförslag,  i  hvad  det  afser  den  kemiska  indust¬ 
riens  råmaterial  och  produkter»  inledd  af  disponent  Elis  Bosaeus. 

Inkomna  skrifvelser. 

1.  Vid  februarisammanträdet  från  föreningens  styrelse  med 
uppmaning  att  välja  tvänne  medlemmar  i  en  blandad  kommitté  för 
utredning  af  frågan  om  »Industriens  anspråk  på  Sveriges  vattenkraft». 
Härtill  valdes  professorerna  W.  Palmser  och  E.  G:son  Odelstierna. 

2.  Vid  samma  sammanträde  från  ing.  G.  W:son  Cronquist 
angående  bildning  af  Sveriges  Tegelindustriförening.  Skrifvelsen 
lades  till  handlingarna. 

3.  Vid  marssammanträdet  från  föreningens  styrelse  med  anhållan 
om  yttrande  rörande  en  framställning  från  Sundsvalls  tekniska  för¬ 
ening  rörande  frågan  om  »nyttiggörande  af  de  norrländska  statssko- 
garnas  produktion  af  kolved».  Skrifvelsen  bordlädes. 

4.  Vid  septembersammanträdet  från  föreningens  styrelse  med 
remiss  rörande  förslaget  till  utvidgning  af  Svenska  Teknologföreningen. 
För  frågans  behandling  tillsattes  en  kommitté. 

Inom  af  delningen  arbetande  kommittéer. 

1.  Vid  marssammanträdet  uppläste  prof.  P.  Klason  en  skrif- 
velse  från  dr.  Leo  Ubbelohde  angående  tillsättande  af  en  interna¬ 
tionell  kommission  för  upprättande  af  normer  för  profning  af  oljor 
och  fett.  Därjämte  föreslogs  bildande  af  nationella  kommittéer, 
afsedda  att  samarbeta  med  den  internationella.  Till  medlemmar  i 
den  svenska  utsågos  prof.  P.  Klason  (sammankallande),  ing  J.  O. 
Roos  af  Hjelmsäter,  ing.  G.  v.  Heidenstam,  ing.  Alf  Larson  och 
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ing.  K.  E.  Peterson.  Kommittén,  som  är  af  permanent  natur,  har 
under  året  ej  afslutat  någon  del  af  sitt  arbete. 

2.  Vid  aprilsammanträdet  valdes  till  medlemmar  i  en  kom¬ 
mitté  för  behandling  af  frågan  om  »tillgodogörande  af  de  norrländ¬ 
ska  statsskogarnas  produktion  af  kolved»  ing.  J.  A.  Leffler,  ordf., 
docent  Evert  Norlin,  sekr.,  och  öfvering.  Birger  Carlson.  Enär 
kommittén  erhöll  rätt  att  med  sig  förena  sakkunniga,  har  den  inkallat 
disponent  Wilh.  Ekman,  Korsnäs,  och  som  representant  för  Sunds¬ 
valls  tekniska  förening,  inom  hvilken  frågan  väckts,  ing.  Arnold 
Ericson,  Sundsvall.  Kommittén  har  ej  under  året  afslutat  sitt  arbete. 

3.  Vid  semptembersammanträdet  valdes  till  medlemmar  i  den 
förut  omnämnda  kommiltén  för  behandling  af  remiss  rörande  utvidg¬ 
ning  af  Svenska  Teknologföreningen;  ing.  G.  H.  Hultman  (sam¬ 
mankallande),  prof.  Walfr.  Petersson  och  kontrolldirektör  K.  A. 
Wallroth,  samt  till  suppleanter  direktör  C.  J.  Lundström  och  ing.  John 
Ohlsson.  Kommittén  har  utarbetat  skrifvelseförslag,  afsedt  att  före¬ 
läggas  afdelningen. 

Sjunde  intemiationella  kongressen  för  tillämpad  kemi  i  London. 

Till  representanter  för  afdelningen  utsågos  vid  aprilsamman- 
trädet:  ing.  K.  E.  Peterson,  ing.  G.  IL  Hultman,  öfvering.  Birger 
Carlson,  prof.  A.  Werner  Cronquist,  docent  Evert  Norlin  och  dr. 
Gustaf  Ekman.  Dessa  valdes  sedermera  af  föreningens  styrelse  till 
representanter  för  Svenska  Teknologföreningen,  hvilken  äfven  som 
förening  anmäldes  till  medlem.  Meddelanden  rörande  kongressen 
lämnades  vid  september-  och  novembersammanträdena  och  ha  referat 
öfver  förhandlingarna  vid  densamma  införts  i  tidskriftens  afdelning 
för  kemi  och  bergvetenskap. 

Styrelse  och  7nedlemmar. 

Afdelningens  styrelse  har  utgjorts  af;  ing.  K.  E.  Peterson, 
ordf.,  bergsing.  J.  A.  Leffler,  vice  ordf.,  docent  Evert  Norlin,  sekr., 
ing.  G.  H.  Hultman,  prof.  Walfr.  Petersson,  ing.  Birger  Carlson  och 
direktör  Gustaf  Granström. 

Afdelningen  har  representerats  i  föreningens  styrelse  af  ing.  ' 
K.  E.  Peterson  som  ordinarie  ledamot  och  kontrollör  K.  A.  Wall¬ 
roth  som  suppleant. 

Till  nya  medlemmar  hafva  antagits  ingeniörerna:  G.  Edv. 
Fornander,  Gösta  L:son  Heijkorn,  H.  Fernström,  Folke  Sandelin, 
Helge  Uhrus,  Emil  Gustafsson,  Ture  Haglund,  Harald  Hising,  Arvid 
Hemming,  Axel  Martin,  fil.  dr.  rGust.  Ekman,  F.  Wanjura,  Joh. 
Morsing,  Tor  Carlson,  A.  Knös,  Henning  Olsson,  B.  Almgren, 
Hilding  Bergström,  Hjalmar  Heimbiirger,  Harald  Carlborg,  Stellan 
Carlberg,  Erik  Öhman,  Gustaf  Eckerbom,  fil.  dr.  Axel  Appelberg, 
Filip  Fredén,  Ernst  Ohlsson,  Nils  Telander,  Nils  Wikander,  Ragnar 
Gullander,  Johannes  Ruths,  kapten  Erland  Nordlund  samt  fil.  dr. 
Hj.  von  Feilitzen.  Medlemsantalet  uppgår  vid  årets  slut  till  312  st. 

Tidskriftens  afdelning  för  kemi  och  bergsvetenskap. 

Tidskriftens  afdelning  för  kemi  och  bergsvetenskap  har  under 
året  redigerats  af  ing.  G.  H.  Hultman  och  docent  Alf  Grabe. 

Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 

torsdagen  den  10  mars. 

Före  sammanträdet  hade  tillfälle  beredts  intresserade  att  bese 
A. -B.  Saltsjökvarns  nyuppförda,  synnerligen  väl  inredda  Cereallabora- 
torium ,  hvilket  är  det  första  i  sitt  slag  här  i  landet. 

Sedan  protokollet  från  februarisammanträdet  upplästs  och  juste¬ 
rats,  anmälde  sig  till  inträde  i  afdelningen  ingeniör  Åke  Bergh 
samt  bergsingeniörerna  W.  Dyrssen  och  Gust.  Kihlgren  samt 
valdes  till  medlem  ingeniör  Axel  Edgren. 

Afdelningen  beslöt  föreslå  Teknologföreningens  styrelse  att  an¬ 
mäla  föreningen  som  ^deltagare  i  kongressen  för  bergsvetenskap  m. 
m.  i  Dusseldorf  1910.  Till  representanter  vid  kongressen  valdes 
bergsingeniör  J.  A.  Leffler  och  docent  Alf  Grabe. 

I  anslutning  till  besöket  vid  Saltsjökvarn  höll  föreståndaren 
för  cereallaboratoriet,  ingeniör  Gunnar  Molin,  föredrag  öfver  ämnet 
» Cereallaboratoriers  betydelse  för  kvarnindustrien  på  mjölprof nin¬ 
gens  nuvarande  ståndpunkt» .  Vid  bedömande  af  mjöls  egenskaper 
tar  man  hänsyn  till  dess  användning  för  bakning  af  bröd  samt  vid 
hvetemjöl  äfven  till  gräddning  af  pannkaka. 

Den  deg,  som  mjölsorter  lämna,  är  ofta  mycket  olika.  Än 
blir  den  vek  och  smetig,  så  att  den  rinner  vid  jäsningen  och  ej 
stiger  i  höjden,  än  spröd,  så  att  den  vid  jäsningen  bildade  kolsyran 
går  sin  väg,  än  kan  den  jäsa  normalt,  men  vid  gräddningen  sjunka 
ihop  eller  brista.  Ett  mått  på  brödets  porositet  fås,  om  dess  volym 
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nätes  och  man  räknar  ut,  huru  minga  cm.8  bröd  ioo  gr.  mjöl  ge. 
dinimivärden  härför  äro  250—350  cm. 8  och  maximivärden  560  — 580 
m.3  Rena  mjölsorter  ge  vanligen  mindre  bakvolym  än  blandningar. 
Tn  dan  tags  vis  kan  det  inträffa,  att  blandning  af  tvänne  mjölsorter 
er  mindre  bakvolym  än  hvardera  för  sig  —  »mjölen  förlikas  ej», 
or  att  ur  bakningssynpunkt  bedöma  mjöl  användas  dels  praktiska 
els  kemiska  metoder.  Vid  de  förra  göras  bakningsförsök,  hvarvid 
uan  antingen  noggrant  följer  det  vanliga  bakningsförfarandet  eller 
nvänder  metoder,  som  syfta  till  att  fä  fram  kvalitetsskillnaden  för- 
tärkt.  Apparater  för  praktiska  bakningsförsök  äro  konstruerade  af 
Cunis  (farinometern),  Kreusler  och  Sellnik  (artopton).  En  vik- 
ig  synpunkt  vid  dessa  metoder  är,  att  resultaten  för  olika  mjöl¬ 
orter  ej  bli  tillförlitliga,  om  vattentillsatsen  göres  konstant.  Man 
låste  utföra  serier  med  olika  mängder  vatten,  ty  hvarje  mjöl  har 
tt  optimum  för  en  viss  vattentillsats,  så  att  om  denna  öfverskrides 
akvolymen  åter  sjunker.  Härigenom  bli  bakförsöken  mycket  tids- 
dande,  och  man  har  därför  sökt  utarbeta  kemiska  metoder.  Enligt 
wönig  har  hvete  följande  sammansättning,  hvilket  kan  tjäna  som 
rof  på  de  ingående  beståndsdelarnas  relativa  mängd.  Af  bestånds¬ 
elarna  ha  ägghvi teämnena  tillmätts  den  största  betydelsen  ur  kvan- 
itiv  synpunkt.  På  sista  tiden  har  man  emellertid  funnit,  att  de  i 
pannmålen  förefintliga  proteolytiska  enzymerna  och  därmed  deras 
ysiologiska  tillstånd  spela  en  stor  roll.  Häröfver  äro  värdefulla  un- 
ersökningar  uiförda  af  engelska  och  amerikanska  forskare,  men 
ågra  metoder  för  spannmålsprofningen  ur  denna  synpunkt  äro  e. 


tarbetade. 

Vatten  .  13,65  % 

Ägghviteämnen  .  12,36  » 

Fett  .  i>75  » 

Stärkelse  .  64,08  » 

Dextrin .  2,38  » 

Socker  .  i,44  ,, 

Cellulosa  .  2,53  » 

Aska .  j  ,82  » 


Ägghviteämnena  eller  gluten  i  mjöl  ha  varit  föremål  för  under- 
■kningar  sedan  midten  af  1700-talet,  då  professorn  i  Bologna 
eccaris  lyckades  afskilja  gluten  ur  hvete.  Italienaren  Taddei 
olerade  därur  en  i  alkohol  löslig  del,  gliadin.  Mera  omfattande 
idersökningar  äro  utförda  af  Ritthausen  1872.  Fransmannen 
leurent  publicerade  1898  en  metod  att  bestämma  glutens  inverkan 
a  bakningsförmågan.  Han  utlöste  gliadinen  med  en  lösning  af 
aliumhydrat  i  70  %  alkohol;  återstoden  är  glutenin.  Ju  mera  för- 
illandet  mellan  gliadin  och  glutenin  närmar  sig  75:  25,  dess  bättre 
akkraft  har  mjölet  enligt  Fl e uren  t.  Enär  metoden  särskildt  på 
rund  af  svårigheten  att  filtrera  den  alkaliska  gliadinlösningen  är 
inska  besvärlig,  har  dr  G.  Hama  nn  infört  den  förändringen  att 
ivända  en  lösning  af  ättiksyra  i  70  %  alkohol  för  gliadinens  af- 
iljande. 

Emellertid  äro  d:r  Hamanns  resultat  ännu  ej  kontrollerade  på 
mat  håll.  Det  finns  äfven  apparater  för  att  mäta  den  afskilda 
utens  utvidgning  vid  upphettning  och  dess  elasticitet. 

I  Sverige  måste  hvetemjöl  äfven  lämpa  sig  väl  för  beredning  af 
nnkaka.  Mjöl,  som  härrör  från  säd  som  börjat  gro,  är  odugligt 
1  pannkaka,  emedan  den  innehåller  mycket  diastas,  hvilken  öfvei  för 
del  af  stärkelsen  i  socker.  Pannkaka  af  sådant  mjöl  »kokar» 
h  blir  ej  porös,  utan  blir  ostartad  och  starkt  söt.  Man  profvar 
iölet  ur  denna  synpunkt  dels  genom  profgräddning  af  pannkaka, 
ls  genom  förklistringsprof ;  i  vissa  fall  sockerbestämning  å  klister, 
m  1V2  —  3  timmar  värmts  till  60  å  70°. 

hör  kontroll  af  målningen  i  kvarnen  användes  utom  vissa 
skaniska  prof,  s.  k.  pekardisering,  äfven  bestämning  af  fett-  och 
khalterna,  enär  skalen  äro  rika  och  kärnan  mycket  fattig  på  dessa 
i  men. 

Vid  köp  af  spannmål  tages  hänsyn  till  såväl  vattenhalt  som 
iktolitervikt,  med  stå  dessa  ej  fullt  i  relation  till  hvarandra.  På 
Iroratoriet  kan  halten  ogräsfrön  och  mjölutbytet  bestämmas,  hvilket 

1  låter  sig  göra  i  kvarnen. 

Ingeniör  K.  E.  Peterson  frågade  föredraganden,  om  de  före- 
! rifter,  som  intagits  i  leveransbestämmelserna  för  mjöl  vid  flera 
liders  arméer,  att  mjölet  skall  vara  minst  14  dagar  och  under  4 
1  »nåder  gammalt,  voro  berättigade? 

Ingeniör  Molin  ansåg,  att  dessa  föreskrifter  voro  öfverdrifna, 
ölet  mognar  på  2  å  3  dagar.  Gammalt  mjöl  särskildt  med  högre 
Ktenhalt  undergår  vissa  förändringar  till  det  sämre.  Är  vatten- 
Iten  under  15  %,  håller  mjölet  sig  säkert  6  månader  och  är  bäst 
il  3  månader. 


Ingeniör  K.  E.  Peterson.  Den  af  medicinalstyrelsen  före¬ 
slagna  öfre  gränsen  af  15  %  vatten  torde  väl  anses  lämplig. 

Ingeniör  Molin.  15  %  vattenhalt  är  nog  lämplig.  Däremot 
är  arméns  bestämmelse  med  14  %  för  snäf.  I  år  har  svenskt  mjöl 
i  medeltal  hållit  19  %. 

Docent  E.  Norlin  refererade  en  undersökning  öfvcr  ->Kolnings- 
hastighetens  inflytande  pä  kolningsprodukternas  kvalitet  och  kvan¬ 
titet »,  hvilken  kommer  att  snart  publiceras. 

D:r  Hjalmar  Braune  undrade,  hur  det  var  möjligt,  att  den 
långsamma  kolningen  gett  mera  kondenserbar  gas  än  den  hastiga. 
I  senare  fallet  bör  genom  öfverhettning  terpentinkolväten  sönderde¬ 
las  i  gaser  och  vattenånga  spaltas  af  glödande  kol. 

Docent  Norlin.  Terpentinen  torde  i  bägge  fallen  utdrifvas 
med  vattenånga  under  kolningens  första  skede.  Den  använda  kol- 
ningsretorten  var  så  konstruerad,  att  öfverhettning  alldeles  undvikits, 
hvarigenom  sekundära  sönderdelningsreaktioner  förhindrats. 

Ingeniör  G.  Magnuson.  De  slutsatser  docent  Norlin  dragit 
ur  sina  undersökningar,  att  hastigt  drifven  kolning  ger  sämre  pro¬ 
dukter,  synes  ej  bekräftas  af  praktiken,  om  man  tänker  på  en  viss 
ugn,  där  350°  m.3  nedkolas  på  3/4  timme.  Veden  bör  vara  så  torr 
som  möjligt  och  spjälkas  sönder  för  att  underlätta  hastig  kolning. 

Ingeniör  F.  G.  Stridsberg  ansåg  i  motsats  till  ingeniör 
Magnuson  att  praktiken  just  visat,  att  kolningen  om  den  drifves 
långsamt  ger  bästa  resultat.  Man  kan  då  kola  hela  stammar. 

Docent  Norlin.  Utan  att  kunna  bevisa  mitt  påstående  med 
siffror  får  jag  uttala  min  bestämda  öfvertygelse,  att  de  produkter, 
som  rörugnarna  ge  vid  »kok»,  äro  sämre,  än  om  kokningen  drifvits 
långsamt. 

Ingeniör  Magnuson.  Träkolet  från  dessa  ugnar  är  utmärkt, 
håller  i  medeltal  82  %  kol. 

Docent  Norlin.  Om  så  är  fallet,  måste  detta  bero  på  en 
efterkolning  af  samma  natur,  som  ingeniör  Juon  iakttagit  vid  sina 
försök.  Jag  tror  säkert,  att  om  kolen  uttagits  och  afkylts  strax  efter 
»koket»  liksom  i  amerikanska  vagnugnen,  kolhalten  skulle  vara  be¬ 
tydligt  lägre. 

E—t  N—n. 


TIDSKRIFTSÖFVERSIKT 


De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fur  angewandte  Chemie.  —  Febr.  18.  Erfaren¬ 
heten  med  elektriska  ugnar*.  —  Driftkontroll  af  spritfabrikation  med 
sackarometer  och  refraktometer.  —  Bidrag  till  bestämning  af  kisel 
i-  högprocentigt  kiseljärn.  —  Febr.  25.  Jacob  Volhard®.  —  Bestäm¬ 
ning  af  beräkning  af  mineralkällors  radioaktivitet*.  —  Förekomst 
af  jod  i  saltmineral.  —  Hegeners  blenderostugn,  utvecklingshistoria 
och  utbredning.  —  Om  metylalkoholförgiftning.  —  Mars  4.  De  ke¬ 
miska  sinnena.  —  De  moderna  tjärfärgerna  och  deras  äkthetsegen- 
skaper.  —  Kvantitativ  utbildning  af  Sandmeyers  reaktion.  —  Vatten- 
reningskontroll  i  praktiken.  —  Motorlastvagnar  i  den  kemiska  in¬ 
dustriens  tjänst.  —  Mars  //.  Acetylering  af  bomullscellulosa.  —  En 
förbättring  af  Fresenius  metod  att  bestämma  gasens  kolvätehalt.*  — 
Fettkemien  och  fettanalysen  1909.  —  Ny  butyrometer*. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  Febr.  15. 

Principerna  för  emaljering  af  gjutjärn  för  industriella  ändamål.  — 
Separering  af  emulsioner  genom  filtrering.  — -  Abels  prof  för  bomulls- 
krut  och  nitroglycerin*.  —  Analys  och  sammansättning  af  kaffe,  cikoria 
och  kaffe-  och  cikoriaextrakt.  —  Febr.  28.  Synpunkter  i  trämassefa- 
brikernas  förhållanden  till  pappersbruken*.  —  Till  bestämning  af 
järn  i  ferrilösning.  —  Ammoniaksoda,  —  Apparater  för  analys  af  lys- 
gas*,  rökgas®,  oljegas*,  svafvel  i  förbrukad  reningsmassa,*  vattengas - 
tjära*  etc.  —  Apparat  för  bestämning  af  vatten  i  petroleum*.  — 
Enkel  form  af  eudiometer  för  gasanalys*. 

Stahl  und  Eisen.  —  N:o  6,  febr.  g:  Utvecklingen  af  Tysk¬ 
lands  järnindustri*.  —  Ivletallografiens  betydelse  för  järnindustrien*.  — 
Konstruktionsdetaljer  vid  fyrtakts  gasmaskiner*.  —  Om  kullager*.  — 
N:o  7,  febr.  16 :  Emil  Goeske,  nekrolog*.  —  Tyska  järnindustriens 
export*.  • —  Försök  med  själfregistrerande  ångmätare*.  —  Undersök¬ 
ning  af  valsadt  material  i  skilda  bearbetningsstadier*.  —  N:o  8.  febr. 23  : 
Om  nyare  valsverksanläggningar*.  —  Några  synpunkter  vid  kon¬ 
struktionen  af  Thomaskonvertern*.  — Järnvägsskenor  af  manganstål*. — 
Dammborttagande  från  hyttor  och  gjuterier*.  —  N:o  9,  mars  2: 
Luftmängdens  betydelse  för  kupolugnens  konstruktion  och  skötsel.  — 
Maskinell  framställning  ^af  formar  för  ijstående  ställning 'gjutna  rör* 


46 


23  Mars  1910 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  und  Hiittenwesen.  —  A T:o  5 , 

febr.  5;  Om  mätning  af  djupet  af  sferiska  och  koniska  intryck  vid 
materialprofning*.  —  Böhmens  järnindustri  i  16  och  I7:de  århund¬ 
radet*.  —  N;o  6,  febr.  12:  Svarta  och  blå  masungsslagger.  —  N:o  7, 
febr.  ig ;  Om  införande  af  borrhålsregister.  —  A ';o  8,  febr.  26: 
Högtrycks  centrifugalpumpar,  patent  Lehmann*.  — 

Gliickauf.  —  N:o  6,  febr.  12 .-Undersökningar  öfver  uttork- 
ning  af  grufrum  och  bekämpande  af  koldammet.  —  Öfverskjutningar 
och  verkningar  i  vestfaliska  karbon*.  —  Sjömalmen  och  dess  till¬ 
godogörande.  —  N-.o  7,  febr.  ig:  Acetylensäkerhetslampor*.  — 
Zinkframställning  ur  zinkhaltiga  slagger  i  Unterhartz  —  Kul-  och 
rullager  för  transportvagnar*.  —  N:o  8,  febr.  26 :  Förhållandet 
mellan  bly-  och  zinkförekomsten  i  gångarna  i  Deutz-Rtinderoth*.  — 
Hastighetsregulator  för  uppfordringsmaskiner,  system  Schiitz*.  — 
Den  nya  uppfordringsanordningen  vid  schaktet  Hanover  I/II*. 

Metallurgie.  —  N:o  3,  febr.  8 :  Nomenklaturen  för  järnets  struk¬ 
turbeståndsdelar.  —  Om  inflytandet  af  antimon  och  tenn  på  systemet 
kol-järn*.  —  Termiska  data  för  roslningsprocessen.  —  De  binära 
metallegeringarna*.  —  N:o  4,  febr.  22 :  Ett  nytt  perspektiv  i  legerings- 
fabrikationen.  —  Elektrisk  smältning  af  kopparmalmer  och  mellan- 
produkter  från  kopparhyttor.  —  De  binära  metallegeringarna*. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

Bestämning  af  perk/orat  medelst  titanosalter.  V.  Roth  mund 
och  A.  Burgstaller.  Ch.  Ztg.  igog,  n:r  142. 

Perklorater  låta  genom  en  timmes  kokning  med  ett  öfverskott 
af  ett  titanosalt,  lämpligen  titanosulfatlösning,  fullständigt  reducera 
sig  uti  starkt  sur  lösning.  Efter  reduktionen  titreras  klor  enligt  Vo  1- 
hards  förfarande,  och  äfven  kan  man  återtitrera  öfverskottet  af  ti- 
tanosaltet  med  kaliumpermanganat  eller  medelst  ferrisaltlösning  enligt 
Knechts  förfarande.  Lösningarna  måste  härvid  efter  kokningen 
före  titreringen  förvaras  uti  kolsyreatmosfer.  J.  L. 

Reaktion  på  champignoner.  M.  Löwy.  Ch.  Ztg.  igog,  n-r  143. 

Vid  undersökning  af  ett  mycket  stort  antal  svampar  fann  förf. 
såsom  för  champignoner  (Agaricus  campestris)  specielt  karakteristisk 
reaktionen,  att  ett  vattenextrakt  på  dessa  svampar  med  koncentrerad 
svafvelsyra  (66°  B)  ger  en  djup  violettfärgning.  Svafvelsyran  bör 
tillfogas  försiktigt,  så  att  skiktning  erhålles.  Reaktionen  är  mycket 
känslig  och  erhålles  äfven  uti  såser  eller  extrakt  beredda  af  cham¬ 
pignoner,  liksom  den  kan  användas  för  att  lätt  och  snabbt  konsta¬ 
tera  champignoners  närvaro  uti  torra  svampblandningar.  J.  L. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Radiumpreparat  från  S:t  Joachimsthal.  Öst.  Zeitschr.  f.  Berg¬ 
lind  Hiittenwesen.  N:o  4 ,  sid.  61. 

K.  K.  Ministerium  fur  öffentliche  Arbeiten  i  Wien  har  upp¬ 
dragit  åt  K.  K.  Bergwerks-Producten  Verschleiss  Direction  att  hand- 
hafva  försäljningen  af  de  vid  Joachimsthalerstatsverken  framställda 
radiumpreparaten. 

Dessa  levereras  i  form  af  radium-bariumklorid  af  tillsvidare  en¬ 
dast  följande  kvalitéer 

I  med  12,16  %  Ra  Cl2 
II  »  6,60  »  »  » 

III  »  2,02  »  »  » 

(Halterna  äro  bestämnda  af  II  Fysikaliska  institutet  vid  Wiens  uni¬ 
versitet.)  Priset  utgör  (inklusive  kapseln)  400  österr.  kronor  (c:a  304 
svenska  kronor)  för  hvarje  i  preparatet  ingående  milligram  radium- 
klorid  netto  utan  diskonto. 

Preparaten  äro  inneslutna  i  med  gängade  lock  försedda  kapslar 
af  förnicklad  mässing,  21  mm.  i  diameter  och  9  mm.  i  längd. 
Kapselns  bottendel  är  fylld  med  bly,  i  hvars  yta  finnes  en  fördjup¬ 
ning  afsedd  för  radiumsaltet.  På  preparatet  är  lagdt  ett  glimmerblad 
och  ofvan  på  detta  är  det  med  en  cirkelrund  öppning  försedda  locket 
fastskrufvadt.  På  särskild  önskan  levereras  äfven  plomberade  kapslar. 

F.  T. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Defibrering  af  pergamentpapper  för  mikroskopisk  undersökning 
Le  momteur  de  la  papeterie  fr  an  fa  ise.  igog,  n:r  43. 

Uppmjukning  af  profvet  i  utspädd  kopparoxidammoniaklösning, 
tvättning  i  utspädd  saltsyra  och  spolning  med  vatten.  Vh- 


Om  nitrering  af  bomull.  C.  P  i  est,  Zeitschr.  angew.  Chemie  igog, 
juni  18.  O.  Guttmann,  Zeitschr.  angew.  Chemie  igog ,  aug.  27. 

Piest  sammanfattar  sina  undersökningsresultat  i  följande  satser. 

1.  Ju  starkare  bomullen  blekts  med  klorkalk,  desto  mer  koppartal, 
syretal  och  vedgummital  från  den  normalt  förbehandlade  bomullens, 
och  desto  grundligare  tvättning  fodras  för  att  man  skall  erhålla  en 
beständig  nitrocellulosa.  2.  Mercerisering  medför  endast  en  obetyd¬ 
lig  förändring  af  dessa  värden.  Förändringen  orsakas  af  att  en  del 
ännu  genom  merceriseringen  aflägsnas  ur  cell  dosan.  3.  Nitrocel- 
lulosans  löslighet  påverkas  icke  blott  af  bomullens  vattenhalt  och 
syrblandningen,  utan  äfven  af  bomullens  förbehandling.  Lösligheten 
i  eter-alkohol  stegras  vid  användande  af  merceriserad  bomull  och  ökas 
ännu  mer  genom  stark  blekning  af  bomullen.  Lösligheten  i  absolut 
alkohol  ökas  jämväl  genom  stark  blekning,  men  påverkas  däremot 
icke  af  mercerisering.  4.  Vid  längre  tids  upphettning  vid  150°  i 
kolsyra  förändras  bomullen  högst  obetydligt  och  gifves  under  i  öfrigt 
samma  förhållande  en  nitrocellulosa  med  i  det  närmaste  samma  sam¬ 
mansättning  som  normalt  förbehandlad  bomull. 

Guttmann  bekräftar  P  i  ests  undersökningsresultat  och  tilläg¬ 
ger:  ju  mer  oxycellulosa  bomullen  innehåller  desto  mindre  viskosa 
lösningar  gifver  därur  framställd  nitrocellulosa.  Vh.  • 

Hartsbestämning  i  cellulosa.  Zeitschr.  angew.  Chemie  igog,  maj  28’ 

Eter-  och  alkoholextrakter  ur  cellulosa  äro  att  döma  af  sapo- 
nifierings-  och  hartstal  identiska.  Orsaken  till  att  alkoholextraktion 
ger  högre  värden  torde  vara  den,  att  alkoholextraktionen  sker  vid 
högre  temperatur.  Absoluta  värden  för  harts  erhållas  genom  20 — 22 
timmars  alkoholextraktion.  För  jämförande  prof  är  5  timmars  eter- 
extraktion  tillräcklig.  Vn. 

9.  Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

Samtidig  uttvättning  af  ammoniak  och  vätesvafla  ur  lysgas. 
Walter  Feld.  Journal  of  Gaslighting  igog ,  sept.  28 ,  sid.  816. 

Vid  uttvättning  af  ammoniak  och  vätesvafla  enligt  denna  metod 
oxideras  en  med  ammoniaken  ekvivalent  mängd  vätesvafla  Ammo- 
niaken  erhålles  i  form  af  en  koncentrerad  lösning  af  svafvelsyrad  ammo¬ 
niak  utan  någon  destillation  och  utan  användning  af  annan  svafvelsyra  än 
den  som  erhålles  vid  oxidationen  af  svaflet  i  gasen.  Processens  förlopp 
är  följande.  Gasen  tvättas  i  en  Felds  centrifugaltvättare  med  en  svag 
lösning  af  ferrosulfat.  Härvid  erhålles  en  lösning  af  ammoniumsulfat, 
och  svafveljärn  utfälles.  Vätskan  behandlas  med  lufi  blandad  svaf- 
velsyrlighet,  som  erhållits  genom  förbränning  af  längre  fram  i  pro¬ 
cessen  vunnet  svafvel  i  särskild  ugn.  Härvid  oxideras  svafveljärnet, 
hvarvid  erhålles  fritt  svafvel  och  en  lösning  af  ammoniumsulfat, 
ammoniumtiosulfat  och  ammoniumtetrationat.  Den  sålunda  regene- 
rerade  lösningen  användes  åter  till  tvättning,  hvarvid  dock  reaktionen 
går  något  olika,  så  att  svafveljärn  och  fritt  svafvel  utfälles  och  en 
lösning  af  sulfat,  tiosulfat  och  tetrationat  af  ammoniak  erhålles.  Då 
regenerad  lösning  användes,  uttvättas  cirka  1/3  mera  vätesvafla  än 
den  med  ammoniaken  ekvivalenta,  beroende  på  att  lösningen  då 
innehåller  tiosulfat  och  tetrationat.  Tvättvätskan  behandlas  sålunda 
omväxlande  dels  med  ammoniak-  och  vätesvaflehaltig  gas  och  dels 
med  svafvelsyrlighet  med  öfverskott  på  luft,  tills  den  håller  30  till 
45  %  ammoniumsulfat.  Den  består  då  af  en  blandning  af  sulfat, 
tiosulfat  och  tetrationat  af  ammoniak,  litet  osönderdeladt  järnsalt 
samt  olösligt  svafveljärn  och  fritt  svafvel.  Denna  lösning  oxideras 
under  uppvärmning  med  svafvelsyrlighet  och  luft,  då  tiosulfat  och 
tetrationat  oxideras  till  sulfat,  och  svafveljärnet  löses  under  utfäll- 
ning  af  fritt  svafvel.  Detta  svafvel,  som  representerar  allt  det  svaf¬ 
vel,  som  är  uttvättadt  ur  gasen,  filtreras  bort  och  tvättas  i  filterpress, 
hvarefter  en  del  användes  för  framställning  af  svafvelsyrlighet  till 
processen.  Filtratet,  som  nu  endast  håller  sulfat  af  ammoniak  och 
järn,  behandlas  med  ammoniak-  och  vätesvaflehaltig  gas,  då  järnsul- 
fatet  sönderdelas,  hvarvid  man  får  en  lösning,  som  endast  innehåller 
ammoniumsulfat  och  allt  järn  som  olösligt  svafveljärn.  Genom  filt¬ 
rering  i  filtrerpress  erhålles  då  en  ren  och  stark  lösning  af  ammo¬ 
niumsulfat,  hvilket  kristalliserar  ut  vid  industning.  Presskakorna,  | 
som  utgöra  svafveljärn,  slammas  i  vatten  och  behandlas  med  svaf¬ 
velsyrlighet  och  luft,  då  sulfat,  tiosulfat  och  tetrationat  af  järn  bil¬ 
das,  hvilken  lösning  åter  användes  för  beskickning  af  tvättaren. 

Processens  förlopp  framgår  af  följande  reaktioner: 

2FeS04  +  4NH3  +  2lIaS  =  2FeS  +  2(NH4)2S04. 

2FeS  +  3SOa  =  2FeS203  +  S. 

2FeS203  +  4NH3  +  2H2S  =  2FeS  +  2(NH4)2S203. 

2FeS  +  2(NH4)2S203  +  3S02  +  2o2  =  2(NH4)2S04  +  2FeS04  +  5S. 
2(NH4)2S04  +  2FeS04  +  4NH3  +  2H2S  =  4(NH4),S04  1-  2FeS, 
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Metoden  har  vunnit  användning  i  stor  skola  vid  East  Hull 
ias  Co.  Prof  hafva  visat,  att  ehutu  tvättvätskan  varit  utnyttjad  till 
■8  %,  likväl  97, T  %  af  den  i  gasen  befintliga  ammoniaken  blifvit 

xtraherad.  jg  j 

14.  Elektrokemi  och  elektrometallurgi. 

Praktiska  rön  angående  elektrolytiska  bads  ledningsförmåga.  J. 
vr.  Richards  &  W.  S.  Lan  dis.  Föredrag  vid  Am.  Electrochemical 
oc.  möte.  Ref.  i  Electrochem.  and  Metallurg.  Ind.  dec.  09. 

Förf.  hade  anställt  undersökning  angående  den  betydelse,  som 
lektrodernas  afstånd  från  elektrolysörernas  botten  resp.  väggar  har 
ir  ett  elektrolytiskt  bads  ledningsförmåga.  Försöken  utfördes  i  pa- 
illellipipediskt  formade  glaskärl  med  elektroder  af  t.  ex.  ren  koppar 
neutral  kopparsulfatlösning.  Elektroderna  lågo  an  mot  två  af 
ärlets  motstående  väggar  och  hade  exakt  dettas  dimensioner.  Badets 
:dningsförmåga  bestämdes  genom  afläsning  af  strömstyrka  och  spän- 
ing.  Vid  försökets  början  stodo  elektroderna  på  kärlets  botten,  så 
;t  strömmen  öfverallt  måste  gå  vinkelrätt  mot  elektrodernas  yta. 
edan  höjdes  elektroderna,  och  afläsning  af  ström  och  spänning 
iordes  för  hvarje  centimeters  höjning.  Genom  bestämning  af  för- 
rdringarna  i  badets  ledningsförmåga  beräknades,  huru  mycket  ström 
>m  sprider  sig  nedåt  från  det  horisontalplan,  som  går  genom  elek- 
odernas  undre  kanter.  Det  visar  sig,  att  denna  spridning  är  rätt 
itydlig;  den  varierar  absolut  taget  med  afståndet  mellan  elektro 
irna,  men  är  äfven  vid  olika  afstånd  konstant  vid  en  viss  propor- 
on  mellan  vätskans  djup  under  elektrodernas  nedre  kant  samt  af- 
åndet  mellan  elektroderna. 

Försök  gjordes  med  lösningar  med  olika  specifik  ledningsför- 
aga  samt  med  lösningar  af  flera  olika  metaller,  hvarvid  användes 
ektroder  af  samma  metall  som  lösningen.  Alla  dessa  försök  gåfvo 
aktiskt  taget  identiska  resultat.  Förf.  hafva  öfver  försöken  upp- 
ort  diagram,  med  hvilkas  tillhjälp  det  är  möjligt  att  beräkna  den 
römkvantitet,  som  passerar  under  och  vid  sidorna  af  ett  bads  elek- 
ider.  Af  stort  praktiskt  intresse  är  det  gjorda  rönet,  att  vätske- 
irallellipipeden  under  elektroderna  vid  ökadt  djup  ganska  snart 
ir  ett  maximum  af  ledningsförmåga;  detta  nås  redan  vid  ett  för- 
illande  mellan  djup  och  längd  af  0.8  ;  1 ;  ännu  vid  ett  förhållande 
0.5  :  1  är  ledningsförmågan  ca.  90  %  af  maximum,  vid  0.3  ;  1 
' — 80%,  vid  0.2:1  ca.  60%,  vid  0.1 :  140  %  af  max.  I  prak- 
:en  torde  det  sålunda  vara  onödigt  att  göra  nämnda  förhållande 
:irre  än  0.2:  1,  då  badets  ledningsförmåga  sedan  växer  mera  lång- 
mt. 

Ofvannämnda  rön  gäller  tydligen  äfven  för  ledare  af  metall, 
adan  man  vid  användning  af  t.  ex.  mycket  breda  och  korta 
mlingsskenor  eller  dyl.  bör  i  de  båda  ändarna  hafva  kontakt  efter 
enans  hela  bredd  för  att  med  största  fördel  utnyttja  skenans 
rirsta  ledningsförmåga.  H.  H. 

15.  Malm-  och  mineralfyndigheter. 

Japans  bergsbruk.  W.  Paul,  Gliickauf  1910.  AT;o  3. 

Japan  har  sedan  gammalt  ansetts  vara  rikt  på  mineralfynd  ig- 
lter,  men  detta  omdöme  får  modifieras  betydligt  vid  närmare  känne- 
im  om  landets  förhållanden.  Användbar  järnmalm  saknas  nästan, 
laremot  betydliga  fyndigheter  af  kopparmalm  och  stenkol  finnas. 


Produktion  1908 , 


lid 

3  ^07 

kg- 

Värde 

10  038  000 

Mk 

fver  , . 

123  504 

» 

9  367  090 

»ppar  ..  . 

41  471 

ton 

» 

47  776  000 

ir  . 

2  915 

848  000 

> 

itincon  . . 

199 

> 

T) 

1 1 2  000 

;nn  . 

16 

» 

5> 

73  000 

ckjärn . 

42  000 

» 

» 

3  634  000 

» 

il 

2  614 

» 

% 

435  °oo 

» 

lidesjärn  0.  a.  s.  . 

781 

> 

» 

55  000 

» 

lkmalm  (exporteras)  . 

18  300 

» 

646  000 

inganmalm  ... 

11  150 

» 

» 

3 1 5  000 

T) 

‘afvelkis  (med  3 — 6  %  Cu) 

33  90° 

» 

» 

359  000 

» 

afvel . 

33  500 

» 

» 

1  565  000 

» 

<jraht  .  *78  kg.  värde  36  000  Mk. 

Stenko1 .  14823363  »  »  133  mill.  » 

Petroleum .  2  961  000  hl.  »  i3)6»  , 

Import  1908. 

Järnmalm .  190780  ton.  Värde  2786000  Mk 

Jarn  och  stal  .  „  77  975  OQO  t 

^'nk .  5  376  »  »  3  006  000  » 

K.  S—ll. 


25.  Metallografi  och  materialprofning. 

Om  stålets  struktur  vid  höga  temperaturer .  A.  Baykoff. 
Revue  de  Métallurgie  1909,  sid.  829. 

Undersökningarna  företogos  med  afsikt  att  bidraga  till  klar¬ 
görandet  af  austenitens  och  martensitens  natur.  Försöksanordningen 
var  följande.  De  slipade  och  polerade  stålprofven  infördes  i  ett 
porslinsrör,  inlagdt  i  en  elektrisk  motståndsugn.  Genom  flera  tim- 
mais  genomledande  af  torr  vätgas  utdrefs  luften  ur  apparaten  och 
ugnen  upphettades  till  önskad  temperatur.  Under  hela  försöket  fort¬ 
sattes  genomledandet  af  vätgas.  Då  den  önskade  temperaturen  var 
uppnådd  infördes  klorvätegas  i  porslinsröret,  hvarvid  profvet  på  några 
fa  sekunder  etsades.  Saltsyregasen  undanträngdes  sedan  återigen  med 
vätgas,  hvarpå  det  hela  fick  afsvalna.  Den  på  detta  sätt  vid  högre 
temperatur  erhallna  strukturbilden  bevarades  genom  detta  förfarings¬ 
sätt  till  vanlig  temperatur  och  kunde  undersökas  under  mikroskopet. 

De  undersökta  profven  varierade  i  kolhalt  från  0,12  —  1,94% 
och  voro  relativt  rena  fran  andra  beståndsdelar.  Profven  etsades  vid 
1  I20J.  Under  mikroskopet  visade  alla  samma  struktur,  nämligen 
utpräglad  polyederstruktur,  liknande  den  som  tillkommer  de  omagne¬ 
tiska  specialstalen,  d.  v.  s.  austenitstruktur.  Förf.  undersökte  äfven 
ett  vid  870°  etsadt  prof  och  erhöll  samma  struktur.  Martensitiska 
strukturen  är  salunda  att  hänföra  till  afkylningens  inverkan  och 
represententerar  icke  stalets  tillstånd  vid  någon  temperatur,  eller  med 
andra  ord,  martensiten  är  en  bild  af  de  mekaniska  formförändringar 
hvilka  äga  rum  under  afkylningen.  A.  G. 

26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

Rhodanföreningar  i  tobaksrök.  J.  Toth.  Ch.  Ztg.  1900,  n-.r  149. 

Förf.  anser  sig  i  anslutning  till  sina  föregående  arbeten  öfver 
förekomsten  af  cyanföreningar  uti  tobaksrök  äfven  hafva  påvi¬ 
sat  rhodan,  hvarom  hittills  i  litteraturen  inga  uppgifter  förelegat.  To, 
baksrök  absorberades  i  vatten,  hvaruti,  efter  filtrering,  fogades  kop. 
parsulfat  och  svafvelsyrlighet  i  öfverskott.  Härvid  erhölls  en  fäll¬ 
ning,  som  löstes  i  natronlut  och  efter  surgörande  gaf  tydlig  rhodan- 
reaktion  med  järnklorid.  I  ett  annat  prof  tillfogades  zinksulfat,  den 
uppkomna  fällningen  afskildes,  och  uti  filtratet  gaf  en  tillsats  af 
kopparsulfat  och  salpetersyra  vid  8o°  en  tydlig  fällning,  som  likale¬ 
des  gaf  rhodanreaktion.  För  den  kvantitativa  bestämningen  användes 
dels  den  förstnämnda  metoden,  med  och  utan  tillsats  af  kalkhydrat 
i  absorptionsvattnet,  genom  att  bestämma  kopparhalten  uti  den  er¬ 
hållna  rhodankopparfällningen,  dels  den  af  Alt  och  Volhard  an- 
gifna  rhodanbestämningsmetoden.  Resultaten  visade  ganska  god  öf- 
verensstämmelse,  i  medeltal  o. 027  %  svafvelcyan  af  den  använda 
(ungerska)  tobakens  vikt.  J 


RÄTTELSE 


I  artikeln  om  T>Prån  f ettvar uindustr ien  och  fettmakknaden », 

afd.  för  kemi  och  bergsvetenskap,  1910,  häft.  2,  förekomma  följande 
korrekturfel : 

Stjärnan  efter  orden  »annan  talg»  i  kolumnen  längst  till  vänster, 
första  sidan,  utgår. 

A  andra  spalten  står:  »förefinnes  ett  öfverskott  i  export  för 
fettvaror  af  kronor  7046738»,  skall  vara  kronor  15465  185. 

Å  sid.  19,  första  spalten,  andra  stycket,  står  13500  ton,  skall 
vara  135000  ton. 
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STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 
januari  1910  och  1909. 

Införsel  Utförsel 


Malmer. 

1910 

1909 

1910 

1909 

Järnmalm . 

ton 

— 

— 

220  408 

158  054 

Zinkmalm  . 

— 

— 

— 

— 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

6  685 

4  359 

4  160 

2  794 

Skrot . 

— 

— 

288 

287 

Göten  . 

— 

— 

1  321 

300 

Smältstycken  och  rå- 

stänger  . 

— 

— 

1  355 

1  130 

Stångjärn  . 

— 

— 

8873 

5  550 

Stångjärnsafhugg . 

— 

— 

192 

128 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.  p.  1.  m.) 

1  912 

914 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

* 

394 

355 

— 

— 

Valsträd  (trådjärn)  .. 

» 

— 

— 

1  857 

1  650 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 
Rör:  gjutna  (alla slag) 

»  smidda,  valsade 
ellei  dragna  ... 

» 

355  1 

1  122 

427 

411 

1  1 0 1 1 

3IO| 

1  96 

969 

IOI 

7i5 

Tråd,  dragen  . 

» 

— 

— 

102 

73 

Spik,  alla  slag  . 

— 

— 

473 

732 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr. 

l  49 

I  OOO 

1  073  OOO 

2049  OOO 

I  561  OOO 

Symaskiner  och  stick- 

maskiner  etc.  ...  kr. 

122  OOO 

2S  OOO 

— 

— 

Velocipeder .  st. 

5 

— 

— 

- — 

Sten. 

Oarbetad  . 

kr. 

— 

— 

219  OOO 

105  OOO 

Arbetad,  ej  polerad... 

— 

— 

269  OOO 

191  OOO 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl. 

4  085  000 

3  279  000 

— 

— 

1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

.  C 

I 

eng.  1 

ton,£  59.0.0 

IOO 

kg- 

kr. 

105. 60 

= 

Aluminiumsulfat,  rent  .. 

.  C 

I 

9 

»  »  4.7.6 

9 

y> 

9 

7-85 

= 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  .. 

.  C 

I 

9 

»  »  13.0.0 

» 

23-25 

= 

Ammoniumsulfat  . 

.  L 

I 

» 

»  »  12.0.0 

9 

» 

21.50 

+ 

Bariumkarbonat,  nat.  92- 

94  %  . 

C 

I 

2> 

»  »  4.10.0 

9 

9 

» 

8.05 

= 

Bensol,  90  %  . 

.  L 

1  gall.  d.  7  V4 

T> 

» 

» 

13.90 

+ 

Blyglete . 

C 

1 

eng. 

ton  £  16.0.0 

» 

» 

» 

28.65 

= 

*  hvitt,  . 

C 

I 

» 

»  »  I  7-5.o 

9 

30.90 

— 

»  socker,  brunt  . 

C 

I 

» 

»  »  22.15.0 

» 

© 

d 

4“ 

Borax . 

c 

I 

T> 

»  »1 6.0.0 

9 

» 

28.65 

= 

Citronsyra  . 

H 

I 

00  kg.  M.  282,50 

» 

9 

251-45 

+ 

Cyannatrium,  (bas  100  % 

)C 

1  lb.  d.  7 

9 

y> 

» 

115.85 

= 

Ferrocyannatrium  . 

C 

T>  : 

»  »  3 

9 

» 

49-65 

= 

Glaubersalt  . 

c 

1 

eng. 

ton  £  1.12.6 

9 

2.90 

= 

Glycerin,  rå  . 

c 

I 

» 

»  »  54.0.0 

» 

s 

96.65 

— 

Järnvitriol . 

c 

I 

» 

»  »  1 .6.0 

» 

7> 

9 

2.35 

+ 

Kaliumbikromat  . 

c 

I 

lb. 

d-  37, 

» 

» 

» 

57.90 

= 

»  hydrat,  90  %  ... 

c 

I 

eng. 

ton  £  22.10.0 

» 

9 

9 

40.25 

= 

t>  »  50  %  lösn. 

c 

I 

» 

»  »  11.10.0 

» 

» 

20.60 

= 

»  karbonat  90  %  ... 

c 

I 

» 

>  »  16.5.0 

» 

» 

» 

29.10 

= 

»  klorat . 

c 

I 

lb. 

d.  37, 

7> 

9 

57.90 

= 

>  permanganat . 

c 

I 

eng. 

ton  £  34.10.0 

» 

9 

9 

61.75 

= 

Klorkalium,  80  %  . 

c 

I 

9 

»  »  8.12.6 

9 

» 

» 

15-45 

= 

»  kalk  . 

L 

1 

> 

»  >5 

» 

» 

9 

8.95 

= 

»  magnesium  . 

c 

I 

» 

»  »  3-7.6 

» 

» 

6.05 

= 

Kopparvitriol  . 

c 

I 

>  »  19.0.0 

9 

9 

34.00 

— 

Rhodanammonium,  95  %  C  1 

lb. 

d. 

7 

IOO 

kg.  kr. 

115.85 

Salmiak,  grå .  C  I 

eng 

.  ton  £  24.0.0 

> 

42.95 

= 

Salpeter,  kali-  .  C  1 

eng.  ton  £  24.10.0 

» 

* 

43-85 

= 

»  Chile-  .  H  100 

kg- 

M.  17.60 

15-65 

— 

»  syra,  eg.  v.  1,4...  C  1 

eng. 

ton  £  14.15.0 

» 

J> 

26.40 

= 

Soda,  kalcinerad,  58°  ...  C  1 

» 

T>  4.0.0 

7> 

» 

7-15 

= 

*  kaustik,  77 — 78°  C  1 

»  1 2.10.0 

T> 

22.35 

= 

Svafvel .  C  1 

»  4.17.6 

T> 

» 

OO 

O 

= 

»  syra,  66°  Bé .  C  1 

1 

» 

»  3-2.5 

» 

» 

5.60 

= 

»  syra,  oleum,  70  %  C  1 

T> 

»  6.0.0 

» 

IO.75 

= 

Vattenglas,  fast  .  C  1 

» 

»  5-7.6 

» 

9.60 

= 

Ättiksyra,  99 — 100  %...  C  1 

» 

»  32.0.0 

» 

57-3° 

= 

Ättiksyrad  kalk,  brun  ...  C  1 

» 

»  7-7.6 

7> 

13.20 

= 

»  »  grå  ...  C  1 

» 

»  IO  0.0 

» 

» 

1 7.90 

= 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Tournal.  H=Hamburg.  L  =  London. 


Metaller. 

Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tve¬ 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsatts 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tekniskt 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  ™l-a  %  C-ren»,  att  pro¬ 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  utländ¬ 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  pari/eurs. 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  142.60'  = 


»  »  »  »K  minst 

50  »  » 

» 

> 

9 

140.201  = 

»  »  »  »  K  » 

100  »  » 

> 

9 

9 

138.50'  = 

»  »  »  »  K  » 

1000  »  » 

» 

9 

9 

133.60'  = 

»  »  »  »  K  » 

»  »  » 

» 

9 

131.76*  = 

Antimon  99/100  %,  regulus  .  Å 

» 

» 

9 

9 

57.00  — 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Ooldschmidt)  S 

> 

1 

9 

9 

12.75'  = 

Ferrokroin  65  %  °-5/1  %  C  (Blackwell)  K  » 

> 

» 

9 

9 

2.14*  = 

Ferromangan  80  %  mx0,26%  P  »  K 

» 

100c 

>  9 

9 

167.57°  - 

Ferromolybden  70/so  % . (Blackwell)  K 

> 

1 

9 

9 

10. 006  - 

»  70/so  %,  °Vs,2  %  C(Furth)  B 

> 

» 

9 

9 

10.60"  = 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

1000 

9 

9 

193. oo7  = 

»  12  %  . (Blackwell)  I< 

>  - 

9 

9 

84.91°  = 

Ferrotitan  %  C-ren  (Gold:dt)  S 

» 

.  1 

9 

9 

4.20°  = 

Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

> 

» 

9 

9 

12.75°  = 

»  30/4o%  .  (Blackwell)  K 

» 

9 

9 

44. 046  = 

Ferrovolfram  85  %  ®-5/1  %  C  »  K 

» 

9 

9 

9 

7.00'  = 

»  80/ 85  %  #1/o2  %  C  pulver  (Fiirth)  B 

» 

9 

9 

5.65"  = 

Krom  99  %  C-ren .  »  K 

» 

» 

9 

7.01  = 

s  98/yg  %  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S 

» 

» 

9 

9 

5.80°  = 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

» 

» 

9 

9 

6.90°  = 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

> 

» 

9 

9 

5.75°  = 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

» 

» 

9 

9 

12.75°  = 

Kvicksilfver .  Å 

> 

9 

9 

5.50  = 

Mangan  8’/S7  %  C-ren  .  (Blackwell)  K 

> 

> 

9 

9 

3.50  = 

»  97  %  C-ren,  smält  (Gold:dt)  S 

» 

9 

9 

4.60°  = 

Manganbor  Cr  30  %  B  C-ren  »  S 

» 

» 

9 

9 

14.75°  = 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  »  S 

» 

> 

9 

> 

2.55°  = 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  »  S 

» 

» 

9 

9 

5.35°  = 

Mangantitan  30 Is,  %  Ti  C-ren  »  S 

9 

9 

11.20°  = 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  »  S 

> 

» 

9 

9 

2.80°  = 

Molybden  98  %  C-ren .  »  S 

» 

y> 

9 

9 

13.75°  = 

»  95/s,8%  C-ren,  pulver  (Bhwell)  K 

» 

» 

9 

9 

10.5O4  = 

1  96/ä s  %,  01/o2%  C,  pulver  (Fiirth)  B 

» 

9 

9 

11.70"= 

Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  under  250  kg.  » 

100 

9 

9 

307.50'  = 

»  »  »  »K  minst  250  »  » 

9 

9 

9 

306. 251  = 

»  »  »  »  K  » 

500  •  » 

» 

9 

9 

305. 00'  = 

»  »  »  »K  under 

50  ton  » 

3> 

> 

9 

300.24°  = 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

* 

1 

9 

»  3  555.00°  - 

S.A.M-legering(Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bbwell)  K 

> 

100 

» 

9 

61.74'»  = 

Vismut,  tackor  .  A 

» 

1 

9 

9 

I6.00  = 

Volfram  96/93  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

9 

> 

9 

7.004  = 

»  96U»%  »  »  (Fiirth)  B 

> 

1 

9 

9 

5.00"= 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto  eller 
extra  knt  -f-  l'/2%. 


2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl,  emb.  å  frs  183  pr  100  kg.  pr  30 
d.  n.  eller  mot  accept  +  diskonto. 

3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

4  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  97/e  och  4 15/0  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  °/0,  2*/0  och  3s.  6d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-fören. 

7  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  eller 
mot  accept  4-  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  3  950. 

10  Cif  Sverige  inkl.*  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallaktie- 
ooiag,  S  =  Schuchardt  &  Schiitte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  Stål, 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthlm. 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregående 
notering  i  T.  T. 
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BESTÄMNING  AF  KOLSYRA  GENOM  TITRERING. 

Af  Alb.  Ve s  t e r b  e r 


I.  Kolsyrehalten  i  destilleradt  vatten,  dess 
bestämmande  och  aflägsnande. 

Att  en  större  halt  af  kolsyra  i  destilleradt  vatten 
rid  flera  kemiska  arbeten  kan  medföra  väsentliga  olägen- 
leter,  är  uppenbart.  Så  t.  ex.  vid  framställning  af  sura 
)ch  alkaliska  titreringsvätskor  såväl  som  vid  beredning  af 
ösningar,  hvilkas  halt  af  alkali  resp.  syra  skall  bestäm, 
nas  genom  titrering.  Vidare  kan  den  elektriska  led- 
lingsförmaga,  som  pa  vanligt  sätt  destilleradt  vatten 
isar  och  som  gör  det  mindre  lämpligt  för  noggrant 
»estämmande  af  den  elektriska  ledningsförmågan  hos  svaga 
lektrolyter  åtminstone  delvis  bero  på  en  halt  af  kolsyra, 
"lyligen  har  af  O.  E.  Carlson  2  framhållits,  dels  att  man 
id  beredning  af  s.  k.  blyvatten  genom  utspädning  af  bly- 
ttika  bör  använda  nyss  utkokadt  vatten,  emedan  i  annat 
dl  en  halt  af  kolsyra  i  vattnet  kan  utfälla  en  betydlig 
el  af  blyet  och  sålunda  göra  preparatet  mindre  verksamt 
Dm  läkemedel;  dels  att  en  lösning  af  kaliumjodid  i  kol- 
yrehaltigt  vatten  stundom  redan  efter  några  timmar  färgas 
ulaktig  af  fri  jod,  hvilket  däremot  ej  inträffar,  om  vattnet 
r  kolsyrefritt. 

Genom  några  oregelmässigheter,  som  uppstodo  vid 

irsök  att  bestämma  syrors  titer  medelst  metalliskt  mag- 

esium  3  och  som  visade  sig  bero  på  en  rätt  ansenlig 

Disyrehalt  i  det  använda  destillerade  vattnet,  föranleddes 

»rfattaren  för  ett  par  år  sedan  att  företaga  en  del  be- 

ämningar  af  kolsyrehalten  i  några  från  olika  håll  an- 

.affade  prof  af  destilleradt  vatten.  Och  då  den  härvid 

livända  metoden  visat  sig  betydligt  bekvämare  och  nog- 

■  annare  än  den  hittills  i  dylika  fall  vanligen  använda  Pet- 

n  k  o  fer  sk  af,  vill  jag  här  meddela  densamma.  Den  grundar 

y  på  en  ursprungligen  af  Clemens  Winkler  angifven 

lh  i  senare  tider  af  Kuster5  och  afSörensen6  noga 

udersökt  titreringsmetod  för  bestämmande  af  alkalihydrat 

i  närvaro  af  lösliga  karbo?iat.  Winklers  metod  karakte- 

:  eras  däraf,  att  den  med  bariumklorid  i  betydligt  öfver- 

:Ott  försatta  lösningen  (af  alkalihydrat  -f*  karbonat)  under 

vändning  af  fenolftalein  titreras  med  syra  direkt,  utan 
— ' - 

Se  härom  Kohlrauch  u.  II ol b  orn,  Leitvermögen  der  Elek¬ 
lyte,  s.  III. 

O.  E.  Carlson,  Om  hållbarheten  af  jodalkalilösningar. 
hnsk  Farmac.  Tidskr.  1907,  32i. 

3  Alb.  Vesterberg,  Die  Titerstellung  von  Säuren  durch  me- 
iisches  Magnesium.  Zeitschr.  f.  anal.  Chemie  46,81  (1907). 

1  Fresenius,  Anl.  zur  quant.  Analyse.  6.  Aufl.  I,  440. 

Zeitschr.  f.  anorg.  Chemie  13,127  (1897). 

‘  Zeitschr.  f.  anal.  Chemie  44,156  (1905);  47,273  (1908). 


affiltrering  af  det  uifälda  banumka rb ona let.  Enligt  Kuster 
ger  metoden  »absolut  riktiga  resultat»,  på  samma  gång 
som  den  i  jämförelse  med  öfriga  metoder  är  enklare  och 
bekvämare,  emedan  man  slipper  ifrån  allt  »Auffullen, 
Abpipettieren,  Abfiltrieren  oder  Auswaschen». 

Såsom  man  numera  lätt  inser,  beror  Winklers  titre¬ 
ringsmetod  därpå,  att  man,  i  öfverenstämmelse  med  läran 
om  löslighetsprodukten,  genom  tillsats  af  en  större  mängd 
bariumjoner  (i  form  af  bariumklorid)  kan  i  så  hög  grad 
nedsätta  bariumkarbonatets  löslighet,  att  den  lösta  mängden 
däraf,  ehuru  så  godt  som  fullständigt  hydrolyserad,  likväl 
icke  räcker  till  att  framkalla  alkalisk  reaktion  på  fenolfta¬ 
lein  1. 

På  grund  af  Kusters  ofvannämnda  utredning  har 
jag  för  bestämning  af  kolsyra  1  destilleradt  vatten  användt 
följande  förfaringssätt : 

250  cm.3  vatten  afmätes  i  mätcylinder 2,  nedgjutes 
(med  undvikande  af  all  onödig  omskvalpning,  som  kunde 
inverka  på  kolsyrehalten)  i  en  jenakolf  å  300 — 350  cm.3 
med  koit  och  vid  hals  (Erlenmeyerform)  och  försättes 
med  25  cm.3  bariumkloridlösning  3  samt  10  cm.3  baryt- 
lösning  (af  den  koncentration,  att  10  cm.3  motsvara  15  å 
20  mg  C02).  Vid  stark  kolsyrehalt  i  vattnet  tillsättes 
mera  baryt,  så  att  tillräckligt  öfverskott  förefinnes.  Kolfven 
tillslutes  genast  med  en  i  utspädd  natronlut  väl  rengjord 
kautschukpropp  och  far  stå  1/2  å  1  timme,  hvarunder  om¬ 
skakas  några  gånger.  Slutligen  titreras  efter  tillsats  af 
5  droppar  fenolftaleinlösning  4  med  klorvätesyra  till  färg¬ 
löst.  Mot  slutet  af  titreringen  bör  syran  tillsättas  blott 
droppvis  och  under  flitig  omsvängning,  så  att  syran  ej  blir 
i  tillfälle  att  inverka  på  det  utfälda  karbonatet.  Bäst  är 

1  Med  rent  vatten  däremot  gifva  såväl  barium-  som  kalcium- 
karbonat  lösningar,  som  reagera  starkt  alkaliskt  pä  fenolftalein. 
Härom  kan  hvar  och  en  med  största  lätthet  öfvertyga  sig  genom 
att  skaka  litet  barium  ,  resp.  kalciumkarbonat  (vare  sig  i  form  af 
fäldt  salt  eller  som  pulveriserad  islandsspat,  aragonit,  kalksten  eller 
krita)  med  utkokadt  vatten,  försatt  med  ett  spår  fenolftalein,  då  re¬ 
dan  efter  en  eller  ett  par  minuter  lösningen  antager  starkt  röd  färg 
(ett  enkelt  bevis  för,  att  en  del  vanligen  som  »olösliga»  betecknade 
kroppar  dock  ega  mätbar  löslighet!).  Förhållandet  förklaras  däraf, 
att  enligt  undersökningar  af  Fels  (se  Ostwald,  Theoretische  Chemie, 

5  Aufl.  S.  527)  en  hydroxyljonkoncentration  af  io-c  räcker  väl  till 
att  rödfärga  fenolftalein,  medan  å  andra  sidan  hydroxyljonkoncen- 
trationen  i  en  mättad  lösning  af  bariumkarbonat  (enligt  Schlösing 
vid  160  hållande  18,6  mg.  BaC03  pr  liter)  kan  beräknas  till  c:a 
75- 1°~8- 

Mätning  i  mätkolf  är  olämplig  på  grund  af  den  oundvikliga 
skvalpningen  vid  kolfvens  tömmande. 

3  100  d.  krist.  salt  pr  liter  lösning. 

*  1  g.  fenolftalein  +  5°  cm.3  alkohol  4-  50  cm. 3  vatten. 
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att  använda  en  byrett  med  tjockväggig  kautschukslang  och 
skrufklämmare,  som  lätt  kan  inställas  på  lagom  hastig 
droppning,  samt  så  lång  utloppspip,  att  den  räcker  ett 
stycke  ned  i  kolfven.  Vid  små  kolsyremängder  är  det 
bekvämast  att  titrera  med  en  syra,  beredd  af  45,45  cm.3 
n  1  HC1,  som  med  utkokadt  vatten  spädes  till  en  liter. 

1  cm.3  sådan  syra  motsvarar  nämligen  jämnt  1,00  mg  C02. 

Vid  all  titrering  af  alkaliska  lösningar  är  det  natur¬ 
ligtvis  af  mycket  stor  vikt  att  undvika,  det  andningsluften 
kommer  i  beröring  med  den  alkaliska  vätskan.  Till  för¬ 
hindrande  häraf  böra  under  titreringen  byretten  och  titre- 
ringskolfven  vara  uppställda  så  högt,  att  man  ej  kommer 
i  tillfälle  att  andas  direkt  in  i  kolfven.  Dessutom  bör 
titreringen  ej  företagas  i  öppna  bägare  utan  i  kolfvar  eller 
flaskor  af  lämplig  storlek.  Om  dessa  försiktighetsmått 
iakttagas  och  titreringen  sker  med  nödig  skyndsamhet, 
inverkar  kolsyrehalten  i  vanlig  luft  ej  nämnvärdt  på  titre- 
ringsresultatet. 

Genom  särskilda  försök  har  jag  öfvertygat  mig  om, 
att  rätt  stora  variationer  i  mängden  tillsatt  bariumklorid 
samt  i  tiden  mellan  reagenstillsättningen  och  titreringen  ej 
väsentligt  inverka  på  resultatet. 

Jag  sammanställer  här  nedan  några  enligt  ofvan- 
stående  metod  utförda  bestämningar  af  kolsyrehalten  i 
olika  prof  af  destilleradt  vatten. 

a.  Vatten  destilleradt  å  Ultuna  Landtbruksinstituts 
kemiska  laboratorium  har  vid  olika  tillfällen  visat  följande 
halt  af  kolsyra: 

18,7;  23,0;  13,15;  22,7;  17,2;  55,2;  16,0  mg.  C02  pr  1. 

b.  Vatten  inköpt  å  apotek  i  Uppsala,  april  1908: 

62,0  mg.  C02  pr  1. 

c.  Vatten  erhållet  å  Uppsala  Universitets  kemiska 
institution: 

36,0  mg.  C02  pr  1. 

d.  Vatten  erhållet  å  Stockholms  Högskolas  kemiska 
institution : 

18,2  mg.  C02  pr  1. 

Redan  från  början  var  det  uppenbart,  att  dessa  be¬ 
tydliga  kolsyrehalter  ingalunda  kunde  härröra  däraf,  att  på 
vanligt  sätt  framstäldt  destilleradt  vatten  såväl  under  själfva 
destillationen  som  under  förvaringen  naturligtvis  är  i  tillfälle 
att  ur  luften  upptaga  koldioxid.  Och  då  nu  en  enkel  be¬ 
räkning  utvisar,  att  under  vanliga  förhållanden  vattnets  kol¬ 
syrehalt  på  denna  väg  ej  skulle  kunna  stiga  väsentligt 
öfver  2  mg.  pr  liter,  så  måste  förklaringen  till  den  stundom 
ända  till  31  gånger  så  höga  kolsyrehalten  i  de  under¬ 
sökta  profven  ligga  dels  däri,  att  det  sura  kalcium-  och 
magnesiumkarbonatet  i  råvattnet  under  destillationen  sön¬ 
derdelas  långsammare,  än  man  i  allmänhet  torde  föreställa 
sig,  dels  i  en  långsam  hydrolytisk  sönderdelning  äfven  af 
det  neutrala  magnesiumkarbonatet.  Genom  att  bestämma 
kolsyrehalten  i  olika  fraktioner  af  destillat  ur  en  vanlig 
inmurad  kopparpanna  har  jag  funnit,  att  vid  destillation  af 
borrbrunnsvatten  ur  härvarande  rullstensås  (med  c:a  1 1  g. 
CaO,  2,5  g.  MgO  och  11,5  g.  »fri  och  halfbunden»  C02, 
allt  pr  hektoliter,  alltså  af  likartadt  ursprung  och  sam¬ 
mansättning  som  vattenledningsvattnet  i  Uppsala)  kolsyre- 
utvecklingen  pågår  under  hela  destillationstiden  med  blott 
långsamt  aftagande  styrka,  så  att  ännu  vid  slutet  af  des¬ 
tillationen  kolsyrehalten  i  destillatet  utgjorde  25  mg.  pr 
liter. 


behöfva  tillgripa  den  besvärliga  åtgärden  att  omdestillera 
vattnet  har  man  flere  utvägar.  Dels  kan  man  vid  destil- 
leringen  påsläppa  kylvattnet  i  så  ringa  mängd,  att  destil- 
tatet  afrinner  hett  ur  kylapparaten ;  dels  kan  vattnet  efteråt 
utkokas,  hvarvid  dock,  om  kokningen  sker  i  glaskärl,  lät- 
teligen  nya  föroreningar  tillföras  vattnet;  dels  slutligen 
kan  kolsyran  aflägsnas  medelst  luftgenomledning.  Den  sist¬ 
nämnda  metoden  rekommenderas  af  Kohlrausch  och 
Holborn  1  för  rening  af  vatten,  afsedt  för  undersökning 
af  elektrolyters  ledningsförmåga.  För  bedömmande  af  denna 
metods  effektivitet  med  hänsyn  till  vattnets  kolsyrehalt  har 
jag  bland  annat  utfört  följande  försök: 

Genom  en  2 -liters  flaska,  fylld  med  destilleradt  vatten, 
med  en  kolsyrehalt  af  16,0  mg.  pr  liter,  sögs  under  2 
timmar  en  rask  ström  af  kolsyrefri  luft.  Vattnets  kolsyre¬ 
halt  minskades  härigenom  till  1,4  mg.  pr  liter. 

Behandling  af  vanligt  destilleradt  vatten  under  några 
timmar  med  en  rask  luftström  torde  alltså  vara  den  bekvä¬ 
maste  metoden  att  på  kemiska  laboratorier  framställa  ett 
relativt  kolsyrefritt  och  för  de  flesta  behof  användbart 
vatten. 

2.  Bestämning  af  kolsyra  i  karbonat  och 
karbonathaltiga  blandningar. 

För  att  kontrollera  tillförlitligheten  hos  ofvan  be- 
skrifna  titreringsmetod  har  jag  afprofvat  densamma  på  af- 
mätta  mängder  af  en  sodalösning  af  känd  halt,  sålunda 
att  den  med  syra  utdrifna  koldioxiden  uppfångats  i  en 
titrerad,  med  bariumklorid  försatt  barytlösning.  Den 
enda  svårigheten  härvid  var  att  finna  en  lämplig  absorp- 
tionsapparat,  som  å  ena  sidan  lämnade  garanti  för  full¬ 
ständig  absorption  och  ur  hvilken  å  andra  sidan  lösnin¬ 
gen  i  och  för  titrering  lätt  och  kvantitativt  kunde  uttöm¬ 
mas.  Bägge  dessa  fordringar  blefvo  tillfredsställda  genom 
användning  af  ett  Ekmans  förlag  med  10  små  kulor.  An¬ 
ordningen  vid  försöken  åskådliggöres  af  fig.  1: 


a.  är  en  fraktioneringskolf  om  100  cm. 3  med  tämli¬ 
gen  vidt  (7 — 8  mm.)  och  minst  30  cm.  långt  sidorör, 
hvilket  bör  vara  anbragt  c:a  2  cm.  från  kolfhalsens  öfre 
ända,  så  att  kautschukproppen  b  kan  nedskjutas  nästan 
till  sidorörets  öfverkant.  I  nämnda  propp  är,  som  figu¬ 
ren  utvisar,  anbragt  ett  trattrör  med  kran  och  kula,  rym¬ 
mande  c:a  25  cm. 3.  Kolfven  uppbäres  af  en  vid  c  an¬ 
bragt  klämmare  i  den  ställning,  att  sidoröret  lutar  snedt 
uppåt,  så  att  det  dels  verkar  som  återflödskylare,  dels  kvar- 
håller  stänk  vid  gasutvecklingen. 


För  vinnande  af  ett  mera  kolsyrefritt  vatten  utan  att 


1  Anf,  a.  sid.  113. 
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En  kolsyrebestämning  medelst  denna  apparat  utföres 
på  följande  sätt:  I  kolfven  a  införes  den  afmätta  lösnin¬ 
gen  (resp.  invägda  fasta  substansen)  jämte  så  mycket  vat¬ 
ten,  att  det  hela  utgör  c:a  40  cm. 3.  Endast  vid  sär¬ 
deles  noggranna  försök  behöfver  man  härpå  utdrifva  den 
lilla  luftvolymen  i  kolfven  med  kolsyrefri  luft.  Trattröret 
beskickas  med  1  cm. 3  vanlig  klorvätesyra  (ä  1,12  eg.  v., 
tillräckligt  för  sönderdelning  af  0,38  g  CaCO,)  jämte  5 
cm. 3  vatten.  Röret  under  kranen  bör  vara  fylldt  med 
vatten  för  öfvervinnande  af  mottrycket  i  förlaget.  Delta 
beskickas  med  barytlösning  i  tillräckligt  öfverskott  samt 
sa  rmcket  vatten,  att  alla  10  kulorna  äro  fyllda.  Lös¬ 
ningens  bariumkloridhalt  bör  utgöra  i1 */,  å  2 

Sedan  apparaten  blifvit  hopsatt  och  man  öfvertygat  sig 
om,  att  den  är  tät,1  nedsläppes  syran  ur  trattröret,  h vilket  i 
allmänhet  kan  ske  ganska  hastigt,  emedan  de  små  kolsyre- 
mängder,  det  här  är  fråga  om,  till  en  början  nästan  full¬ 
ständigt  stanna  lösta  i  vattnet.  Trattröret  ursköljes  ett 
par  gånger  med  några  cm. 3  vatten.  Därpå  upphettas  kolf- 
.nnehållet  långsamt  till  kokning,  hvilket  ej  får  ske  hasti¬ 
gare,  än  att  man  bekvämt  kan  räkna  gasblåsorna  i  förla¬ 
get.  För  fullständigt  utjagande  af  kolsyran  måste  kok- 
lingen  fortgå  en  stund.  Om  vätskemängden  i  kolfven  ej 
'äsentligt  öfverskrider  den  ofvan  angifna,  är  en  koknings- 
id  af  10  minuter  fullt  tillräcklig.  För  att  hindra  upp- 
lettning  af  förlaget  är  det  lämpligt  att  under  kokningen 
ifkyla  kolfvens  sidorör,  hvilket  enklast  sker  så,  att  det- 
amma  omgifves  med  ett  flerdubbelt  lager  af  filtrerpapper, 
om  hålles  fuktadt  med  vatten.  Hela  proceduren  från  och 
ned  tillsättningen  af  syran  behöfver  i  allmänhet  ej  taga 
ängre  tid  än  c:a  20  minuter.  Till  sist  bringas  den  i 
;olfven  möjligen  kvarblifna  resten  af  kolsyra  öfver  i  för- 
örlaget  medelst  genomsugning  af  2—300  cm.3  koldioxid- 
ri  luft. 

Sedan  vätskan  statt  i  det  tillslutna  förlaget  1 *j2  å  1 
imme,  (hvarunder  fällningen  bör  hafva  öfvergått  i  kristalli- 
usk  form),  uttömmes  den  hastigt  i  en  vidhalsad  Erlen- 
neyerkolf  och  titreras  omedelbart  med  klorväte  på  förut 
ngifvet  sätt.  Tömningen  utföres  sålunda,  att  förlaget 
led  påsittande  natronkalkrör  vändes  upp  och  ned  öfver 
olfven,  så  att  innehållet  rinner  ut  genom  röret  Därpå 
ringas  förlaget  ater  i  horisontal  ställning,  proppen  med 
atronkalkröret  urtages,  och  förlaget  sköljes  2  ä  3  gånger 
led  utkokadt  vatten.  Alltsammans  är  blott  ett  par  ögon- 
licks  verk  och  kan,  såsom  jag  genom  försök  öfvertygat 
lig,  försiggå,  utan  att  luftens  kolsyra  hinner  att  nämn- 
ärdt  inverka  på  resultatet  af  titreringen.  Och  för  att  i 
löjligaste  man  eliminera  luftkolsyrans  inverkan  har  jag 
id  nedanstående  kontrollbestämningar  fastställt  barytlös- 
ingens  titer  genom  att  afpipettera  den  i  kulförlaget,  till- 
llsätta  vatten  och  bariumklorid,  uttömma  lösningen  på 
yss  angifvet  sätt  och  därpå  titrera  med  saltsyra. 

Med  en  sodalösning,  som  på  100  cm. 3  höll  0,5000 
C02,  hafva  följande  kontrollanalyser  blifvit  utförda: 


beräknad 

funnen 

5°>° 

49>96 * 

O 
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10 

49>4 

5°>° 

49>85 

25,0 

25>i 

1 0,0 

10,2 

5>o 
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1  Det  torde  få  anses  som  en  förtjänst  hos  apparaten,  att  den 
btt  har  2  förbindelseställen,  där  otäthet  kan  ifrågakomma. 


Dessa  försök  utvisa,  att  bestämning  af  små  mängder  kol¬ 
syra  (upptill  c: a  50  mg)  enligt  denna  metod  kan  ske  ej  blott 
enklare,  både  1  afseende  på  apparat  och  utförande,  utan  ock 
noggrannare,  än  som  torde  vara  möjligt  efter  den  vanligen  an¬ 
vända  metoden,  genom  vägning  efter  absorption  i  kaliappa¬ 
rat.  Man  undviker  nämligen  vid  titreringsmetoden  tvänne  af 
absorptionsmetodens  felkällor:  1)  torkningen  af  kolsyran  och 
2)  vägnmgs felen  för  kaliapparaten,  hvilka  lätteligen  torde 
kunna  uppgå  till  1  å  2  mg.  —  Äfven  för  större  kolsyre- 
mängder  bör  metoden  kunna  användas,  om  man  blott  be¬ 
gagnar  sig  af  en  rymligare  absorptionsapparat.  Jag  fann 
emellertid  snart,  att  man  genom  utbytande  af  kulförlaget 
mot  en  evakuerad  flaska  kunde  ytterligare  förenkla  metoden, 
på  samma  gång  som  den  härigenom  blef  användbar  äfven 
för  större  kolsyrekvantiteter.  Anordningen  i  detta  fall  fram¬ 
går  af  följande  fig.  2. 


Som  häraf  synes,  utgöres  förlaget  helt  enkelt  af  en 
vanlig  glasflaska  eller  tjockväggig  glaskolf  (om  500  ä  750 
cm. 3),  i  hvars  hals  medelst  en  noga  passande  kautschuk¬ 
propp  äro  insatta  ett  långt,  rakt  och  ett  kort,  vinkelböjdt 
rör,  bägge  försedda  med  glaskranar.  Det  raka  röret  bör 
nedtill  vara  utdraget  till  en  spets  (om  1  å  2  mm  ).  Dess 
öfre  ända  förbindes  medelst  en  smal,  tjockväggig  slang 
(vakuumslang)  med  utvecklingskolfvens  sidorör. 

Användningssättet  är  följande.  Sedan  substansen 
jämte  ungefär  40  cm. 3  vatten  blifvit  införd  i  sönderdel- 
nmgskolfven  och  apparaten  hopsatts,  suger  man  en  stund 
kolsyrefri  luft  genom  densamma,  hvarefter  förlaget  beskic¬ 
kas  med  nödig  mängd  bariumhydrat  och  bariumklorid. 
Något  stort  öfverskott  af  bariumhydrat  är  ej  behöfligt,  men 
lösningen  bör  utspädas  med  så  mycket  kolsyrefritt  vatten, 
att  alkalescensen  ej  blir  större  än  y^-normal.  Barium- 
kloridhalten  bör  utgöra  c:a  1  1/2  %  kristalliseradt  salt.  — - 
Sedan  kranen  vid  a  tillslutits  och  proppen  i  förlaget  åter 
noga  inpassats,  evakueras  hela  apparaten  genom  röret  d 
medelst  en  vattensug  till  en  förtunning  af  c:a  */„  å  1/2Ö 
atm.,  hvilket  med  en  någorlunda  kraftig  pump  lätteligen 
uppnäs  pa  1  å  2  minuter.  Under  tiden  ifylles  den  föl* 
karbonatets  dekomponering  nödiga  mängden  utspädd  syra* 
i  trattröret.  Efter  slutad  evakuering  tillslutes  kranen  c , 
hvarpa  man  genom  försiktigt  öppnande  af  kranen  a  låter 
syran  langsamt  indrypa  i  kolfven  samt  efterspolar  ett  par 


1  Vid  mina  nedanstående  försök  har  jag  användt  1  å  2  cm* 

klorvätesyra  (å  1,12  sp.  v.)  utspädd  med  4-dubbla  volymen  vatten. 

Någon  öfverdestillering  af  klorväte  i  förlaget  har  härvid  ej  kunnat 

iakttagas.  För  större  säkerhets  skull  kunde  man  utbyta  klorvätesy- 

ran  mot  svafvelsyra,  men  det  måste  då  genom  särskilda 'försök  ut¬ 

rönas,  huruvida  äfven  större  mängder  ka/cmmkarbonat  tillräckligt 

hastigt  dekomponeras  af  svafvelsyra.  Måhända  allra  lämpligast  vore 

att  använda  någon  icke  flyktig  organisk  syra,  t.  ex.  vinsyra. 
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gånger  med  några  cm.3  vatten,  hvarvid  man  natur¬ 
ligtvis  bör  undvika  att  insläppa  någon  luft  i  kolfven. 
Därpå  upphettas  kolfinnehållet  medelst  en  ytterst  liten 
låga  så  långsamt  till  kokning  (hvilken  naturligtvis  inträffar 
vid  låg  temperatur),  att  man  hinner  att  räkna  gasblåsorna 
i  förlaget.  I  följd  af  det  låga  trycket  är  5  minuters  kok¬ 
ning  tillräcklig  att  utdrifva  kolsyran,  och  någon  afkylning 
af  sidoröret  eller  förlaget  är  därför  ej  behöflig.  Medan 
kolsyreutvecklingen  pågår,  är  det  lämpligt  att  då  och  då 
försätta  vätskan  i  förlaget  i  en  roterande  rörelse. 

Sedan  till  sist  trattröret  förenats  med  en  luftrenings- 
apparat  (tvättflaska  med  koncentrerad  lut  samt  natronkalk- 
rör),  låter  man  genom  försiktigt  öppnande  af  kranen  a, 
samtidigt  med  att  lågan  under  kolfven  släckes,  kolsyrefri 
luft  intränga  i  apparaten,  hvarigenom  en  i  kolfven  möjli¬ 
gen  kvarblifven  rest  af  kolsyra  automatiskt  suges  öfver  i 
förlaget.  Sedan  trycket  utjämnats,  och  kranen  b  tillslutits, 
skiljes  förlaget  från  kokkolfven  och  får  stå  tillslutet,  tills 
titreringen  kan  företagas. 

Vid  all  titrering  af  alkali  enligt  Winkler,  d.  v.  s. 
närvaro  af  bariumkarbonat,  har  jag  funnit  nödvändigt  att 
låta  vätskan  stå,  tills  fällningen  af  BaCOs  hunnit  öfvergå 
i  kristallinisk  form,  hvilket  visar  sig  därigenom,  att  det 
allra  öfversta  vätskelagret  begynner  klarna.  Vid  små  kol- 
syremängder  har  detta  alltid  varit  fallet  efter  x/2  å  1  timme; 
vid  större  kan  därtill  kräfvas  längre  tid,  så  att  det  stun¬ 
dom  blir  nödvändigt  att  låta  vätskan  stå  till  följande  dag. 
Egendomligt  nog  har  en  ringa  tillsats  af  kalciumklorid 
(c:a  0,2  g.  pr  100  cm.3)  till  absorptionsvätskan  visat  sig 
väsentligt  påskynda  bariumkarbonatets  kristallisering  (jäm¬ 
för  nedan  om  kristallbildningen  vid  bestämning  af  kolsyra 
i  vatten). 

Följande  kontrollanalyser  äro  utförda  medelst  vakuum- 


förlag  å  rent  kalciumkarbonat: 
Invägd  substans  C02  funnen 

C02  beräknad 

0,1920  g. 

43)94  % 

43)94  % 

0,2816  » 

44)11  % 
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0,5027  » 

43)Sl  % 
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0,4897  » 

44)io  % 
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Af  föregående  undersökning  torde  framgå,  att  be¬ 
stämning  af  kolsyra  i  karbonat  och  karbonathaltiga  bland¬ 
ningar  (t.  ex.  jord,  märgel  etc.)  genom  titrering,  under 
användning  af  Ekmans  kulrör  eller  än  bättre  vakuumför¬ 
lag  är  en  lika  tillförlitlig  som  enkel  metod,  hvilken  med 
fördel  bör  kunna  användas  i  stället  för  vägning  af  kolsy¬ 
ran  efter  absorption  i  kaliapparat.  De  fördelar,  som  häri¬ 
genom  vinnas,  äro  följande: 

r.  Man  undviker  kolsyrans  torkning  samt  vägnings- 
felen  vid  kaliapparaten. 

2.  Kolsyrans  utkokning  sker  hastigare  vid  lågt  tryck. 

3.  Hvarje  fara  för  förlust  af  kolsyra  genom  ofull¬ 
ständig  absorption  är  vid  användning  af  vakuumförlag 
helt  och  hållet  utesluten,  emedan  förlaget  hela  tiden  är 
slutet. 

4.  Öfverföringen  af  den  sista  kolsyreresten  till  ab- 
sorptionsapparaten  sker  automatiskt  vid  den  slutliga  luft- 
insugningen. 

5.  Hela  den  för  en  kolsyrebestämning  behöfliga 
apparaten  blir  synnerligen  enkel  och  lätt  att  åstadkomma.1 

1  Kompletta  apparater,  tillverkade  enligt  författarens  föreskrif¬ 
ter,  kunna  erhållas  från  R,  Grave ,  Malmskilnadsgatan  48  C,  Stock* 
holm,  till  ett  pris  af  c:a  8  kr.  (utan  stativ). 


Den  kan  dessutom  finna  användning  äfven  vid  bestäm¬ 
ning  af  andra  gasformiga  ämnen  såsom  NH,,  H2S,  SO2  etc. 

Framför  Ekmans  kulrör  hur  vakuumförlaget  den  för¬ 
delen,  att  luftkolsyrans  störande  inverkan  vid  titreringen 
är  reducerad  till  ett  minimum,  alldenstund  titreringen  sker 
omedelbart  i  absorptionsapparaten,  så  att  hvarje  öfverfö- 
ring  af  vätskan  i  annat  kärl  blir  obehöflig. 

3.  Bestämning  af  kolsyra  i  naturliga  vattenslag1. 

a.  Fri  och  d  ha If bunden  t  kolsyra. 

Kännedom  om  de  naturliga  vattenslagens  halt  af 
kolsyra  erbjuder  stort  intresse  såväl  i  agrikulturkemiskt  och 
geologiskt  som  i  tekniskt  afseende.  Kolsyrehaltigt  vatten 
är  ju  i  naturen  det  viktigaste  agenset  vid  silkatförvittrin- 
gen  såväl  som  vid  upplösning  af  kalcium-  och  andra 
svårlösliga  karbonat  samt  utgör  tillika  det  viktigaste  lös¬ 
ningsmedlet  vid  växternas  näringsupptagande  ur  jordlagren. 
Och  på  det  tekniska  området  har  man  behof  af  en  be¬ 
kväm  metod  för  bestämning  af  kolsyra  i  vatten,  exempel¬ 
vis  då  man  vill  rena  »hårdt»  vatten  för  ångpannor,  tvätt¬ 
inrättningar  o.  s.  v. 

Då  jag  redan  för  flera  år  sedan  sökte  att  använda 
den  Winklerska  titreringsmetoden  för  bestämning  af  kol¬ 
syra  i  härvarande  ledningsvatten,  erhölls  till  en  början 
ej  något  skarpt  titreringsresultat,  antagligen  beroende  på,  j 
att  det  af  baryten  ur  vattnet  utfällda  magnesiumhydratet 
vid  titreringen  ej  nog  hastigt  reagerade  med  den  tillsatta 
saltsyran.  Till  en  viss  grad  kunde  denna  felkälla  und¬ 
vikas  genom  att  titrera  tämligen  kort  (c:a  1j2  timme)  efter 
tillsatsen  af  barytlösning;  men  snart  fann  jag,  att  riktigare 
och  skarpare  resultat  erhöllos  efter  tillsats  af  rörsocker ,  som 
uppenbarligen  förmådde  hindra  eller  fördröja  magnesium- 
hydratets  utfällande.  Mitt  förfaringssätt  blef  härigenom 
följande : 

200  cm. 3  vatten  försättes  i  en  Erlenmeyerkolf  af 
jenaglas  (med  hänsyn  till  luftkolsyran  bör  kolfven  ej  väljas 
större  än  300  cm. 3)  med  20  till  30  cm. 3  bariumkloridlös-, 
ning,  hvari  förut  ungefär  10  g.  rent,  syrefritt  rörsocker 
upplösts.  Därpå  tillsättes  titrerad  barytlösning  i  något  öfver- 
skott,  och  kolfven  tillslutes  genast  med  en  ren  kautschuk¬ 
propp.  Vid  mina  försök  hade  efter  omkring  10  minuter 
den  i  början  flockiga  och  voluminösa  fällningen  blifvit 
tung  och  kristallinisk.  Efter  xj2  till  1  timme  (eller  så 
snart  fällningen  blifvit  kristallinisk)  kan  återtitreringen  med 
saltsyra2  och  fenolftalein  företagas. 

I  det  förut  (sid.  50)  omnämnda  borrbrunnsvattnet, 
hvilket  användes  i  härvarande  vattenledning,  har  jag  vid 
olika  tider  funnit  följande  halter  af  »fri  och  I/2-bunden» 
kolsyra  ( a  med,  b  utan  tillsats  af  rörsocker): 

a  118,5  ii4>5  1 12,5  115,0  mg.  C02  pr  liter. 
b  122,0  119,0  123,2  118,0  »  »  »  » 

Till  jämförelse  kan  anföras,  att  vattnet  i  Fyrisån 
d.  I0/4  1909  höll  blott  1  2  mg.  C02  pr  liter,  medan  dränerings - 
vatten  från  leråkrarna  mellan  Ultuna  och  landsvägen  från 
Uppsala  till  Flottsund  d.  io/ö  1909  höll  130  mg. 

b.  Bestämning  af  » karbonathårdhet»  och  af  fri  kolsyra  i  vatten. 

Den  för  bestämmande  af  kalcium-  och  magnesium- 

1  Jag  frånser  i  det  följande  de  egentliga  mineralvattnen,  sär- 
skildt  sådana,  som  hålla  någon  nämnvärd  mängd  af  järn-  och  alkali- 
karbonat. 

2  Lämpligen  den  sid.  50  anförda,  hvaraf  1  cm.®  motsvarar 
I  mg.  COa. 
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karbonat  i  vatten  af  gammalt  använda  metoden1,  bestå¬ 
ende  i  vattnets  kokning  1/2  å  i  timme,  affiltrering  af 
utfällda  karbonat  och  bestämmande  af  den  kvarstående 
eller  permanenta  hårdheten  i  filtratet,  är,  såsom  lätt  inses, 
behäftad  med  två  ej  oväsentliga  felkällor,  dels  den  väl 
m  irkbara  lösligheten  hos  kalciumkarbonat  i  rent  vatten  (upp¬ 
gående  enligt  Schlösing  vid  1 6°  till  13,1;  enligt  Bineau 
vid  100  till  20,0  mg.  pr  1.,  motsvarande  ett  minus  af  0,7, 
resp.  1,1  »hårdhetsgrader»);  dels  den  betydligt  större  lös¬ 
ligheten  hos  magnesiumkarbonatet.  På  grund  af  lagen 
om  löslighetsprodukten  kunna  dessa  felkällor  elimineras 
genom  tillsättande  af  kalciumklorid,  d.  v.  s.  Ca-joner,  i 
tillräcklig  mängd.  Man  erhåller  härigenom  följande  enkla 
metod  för  bestämning  af  karbonathårdheten  i  vatten: 

300  cm. 3  vatten  (af  kalkfattigt  mera)  försättes  i  en 
rymlig  jenakolt  med  30  cm. 3  kalciumkloridlösning2  och 
kokas  r/2  timme,  hvarefter  filtreras  genom  ett  måttligt 
stort  filtrum  (c:a  1  r  cm).  Vid  filtreringen  är  det  likgiltigt, 
om  mer  eller  mindre  af  fällningen  kommer  med  på  filt¬ 
rum.  Kolf  och  filtrum  tvättas  ett  par  gånger  med  ringa 
mängd  vatten.  Därpå  sätter  man  tratten  på  kolfven,  ge¬ 
nomsticker  filtrum  och  spolar  (med  c:a  150  cm. 3  vatten) 
fällningen  tillbaka  i  kolfven  samt  tillsätter  en  tillräcklig, 
noga  afmätt  mängd  7i0-normal  svafvelsyra.  För  att  ej  förlora 
de  små  andelar  kalciumkarbonat,  som  möjligen  blifvit  kvar 
oa  filtrum,  kan  man  låta  detta  under  ett  par  minuter  af- 
•inna  på  rent  filtrerpapper  och  därpå  försiktigt  sönderplocka 
det  halftorra  filtret  i  små  bitar  samt  stoppa  ned  dessa  i 
colfven.  Man  omskakar,  så  att  på  kolfvens  väggar  ut- 
äldt  karbonat  kommer  i  beröring  med  syran,  kokar  för 
ltdrifvande  af  kolsyran  10  ä  15  minuter,  afkyler  och  ti- 
rerar  tillbaka  syreöfverskottet  med  c:a  7IO-normal  alkali 
>ch  fenolftalein. 

Vid  användning  af  denna  metod  på  härvarande  led- 
lingsvatten  kokades  tre  olika  portioner  af  vattnet  timme, 

'  efter  tillsats  af  CaCl2,  b  och  c  utan: 
a  b  c 

136  100  96  mg.  utfäldt  CaO  pr  liter. 

Genom  tillsats  af  kalciumklorid  har  alltså  mängden 
id  kokning  utfallande  kalk  stigit  med  ungefär  38  %  och 
åledes  karbonathårdheten  befunnits  icke  mindre  än  3,8 
årdhetsgrader  högre  än  efter  den  äldre  metoden3. 

Om  man  nu  efter  de  två  här  ofvan  beskrifna  meto- 
erna  i  ett  vatten  bestämmer  dels  a)  fri  och  halfbunden 
olsyra,  dels  b)  karbonathalten,  kan  man  naturligtvis  lätt 
eräkna  halten  af  såväl  »fri»  som  total  kolsyra. 

t-  Bestämning  af  kolsyra  i  luft  och  andra  gas¬ 
blandningar. 

Saframt  man  vid  undersökning  af  kolsyrehalten  i 
ex.  rumsluft  ej  är  i  tillfälle  att  begagna  de  tämligen 
implicerade  och  dyrbara  gasanalytiska  apparater,  som 
instruerats  af  Pettersson  och  Sondén  m.  fl.,  torde  väl 
tast  den  af  Pettenkofer4  angifna  metoden  komina  till  an- 
indning.  Denna  utföres  som  bekant  sålunda,  att  det  i  en 

1  Se  t.  ex.  Fresetiii  handbok  bd  II,  s.  184  och  226. 

200  g.  kristalliseradt  salt  pr  liter.  Lösningen  måste  vara 
Ut  neutral! 

3  1  detta  sammanhang  torde  böra  påpekas,  att  ofvanstående 
!itod  vid  användning  på  alkalikarbonathaltigt  vatten  naturligtvis 
unar  ett  mått  på  hela  karbonathalten  (CaC03  +  MgC03  +  alkali- 
rbonat).  Ultunavattnet  innehåller  dock  ej  mer  än  spår  af  alkali- 

rbonat. 

*  Fresenii  handbok  bd  II,  s.  763. 


glasflaska  om  c:a  6  liter  uppsamlade  luftprofvet  omskakas 
med  en  titrerad  barytlösning,  som  därpå  uthälles  i  en 
cylinder,  däri  den,  skyddad  för  luften,  får  fullständigt 
klarna,  hvarefter  alikvot  del  titreras  med  syra. 

Med  tillämpning  af  YVinklers  titreringsmetod  kan 
Pettenkofers  förfarande  modifieras  sålunda: 

Pn  flaska  å  3  liter,  med  glaspropp,  och  hvars  volym 
intill  proppen  blifvit  bestämd  med  en  noggrannhet  af  ett 
par  cm. 3,  fyfles  medelst  en  blåsbälg  med  luft  å  den  lokal 
undersökningen  gäller.  När  undersökningen  skall  ske,  in- 
hälles  50  cm. 3  barytlösning  af  känd  titer  och  med  en 
bariumkloridhalt  af  2  flaskan  slutes  med  proppen  och 
rullas  omkring  några  hvarf,  så  att  vätskan  får  utbreda  sig 
ötver  flaskans  cylindriska  vägg,  hvilket  förfarande  upprepas 
ett  par  gånger  under  loppet  af  1j2  timme.  Titreringen 
kan  nu  företagas  omedelbart,  eller  ock  låter  man  flaskan 
stå  oöppnad,  tills  det  blir  lämpligt  att  utföra  den.  Baryt- 
lösningen  uttömmes  då  hastigt  i  en  kolf  med  vid  och 
kort  hals,  och  flaskan  ursköljes  2  k  3  gånger  med  små 
mängder  kolsyrefritt,  klorbariumhaltigt  vatten,  hvarefter 
titreringen  omedelbart  företages  på  ofvan  (sid.  49)  an- 
gifvet  sätt. 

Genom  denna  modifikation  af  Pettenkofers  metod 
vinnas,  som  man  lätt  inser,  utan  någon  som  hälst  ökning 
i  arbetet  följande  fördelar : 

1.  Emedan  ingen  filtrering  eller  afsättning  erfordras, 
kan  titreringen  företagas  redan  efter  */2  timme,  h varigenom 
alltså  tid  inbesparas. 

2.  Emedan  man  titrerar  på  hela  lösningen  och  ej 
på  alikvot  del,  äro  flaskor  om  c:a  3  liter  tillräckliga  för 
proftagningen,  en  ej  oväsentlig  fördel,  om  flera  luftprof 
skola  tagas,  kanske  på  vidt  skilda  ställen. 

3.  Genom  användning  af  denna  metod  blir  en  kol- 
syrebestämning  i  luft  så  enkel  och  snabb  i  utförandet, 
att  den  med  helt  ringa  hjälpmedel  kan  företagas  nära 
nog  hvar  som  hälst. 

4.  Vid  Pettenkofers  metod  titreras  med  gurkmeja, 

1  ak  mus  eller  dylik  indikator  i  en  med  bariumkarbonat 
mättad  lösning,  hvilken  därtill  kanske  ännu  håller  fina 
partiklar  af  samma  salt  suspenderade.  De  felkällor,  som 
ligga  häri,  undvikas  vid  titrering  enligt  Winkler,  hvilken 
metod  därför,  synnerligast  vid  små  kolsyremängder,  måste 
gifva  väsentligt  noggrannare  resultat. 

Som  exempel  på  metodens  användning  må  anföras 
följande  af  mig  utförda  bestämningar: 


Atmosfärisk  luft .  0,03  vol.  %  C02 

Laboratorieluft  . .  0,07  »  » 

Luft  i  ett  sofrum  på  morgonen .  0,17  »  » 

»  från  en  vattenbläster  .  0,50  »  » 


Vid  undersökning  af  kolsyrerikare  gasblandningar,  t.  ex. 
andningsluft ,  bränsle-  och  rökgaser,  med  en  kolsyrehalt 
varierande  mellan  kanske  ett  par  och  bortåt  20  %,  be- 
höfver  man  naturligtvis  ej  använda  mer  än  100  —  500  cm. 3 
gas.  För  några  härvid  lämpliga  anordningar  blir  jag  må¬ 
hända  framdeles  i  tillfälle  att  redogöra. 


Den  i  det  föregående  beskrifna  titreringsmetoden  för 
bestämning  af  kolsyra  bör  med  lämpliga  modifikationer 
kunna  finna  användning  äfven  vid  andra  tillfällen  än  de 
här  anförda,  exempelvis  för  studiet  af  kolsyrebildningen 
vid  andning,  groning,  förmultning  o.  dyl.;  för  bestämning 
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af  kol  i  koljärn  o.  a.  karbider;  vid  organisk  elementarana- 
lys  i  sådana  fall,  att  endast  kolbestämning  erfordras,  hvar- 
vid  man  tillika  kan  spara  på  undersökningsmaterialet,  då 
endast  0,05 — o, 10  g.  erfordras  för  en  analys;  för  bestäm¬ 


ning  af  humushalten  i  leror  o.  s.  v.  Beträffande  sistnämnda 
användning  hafva  härstädes  redan  några  försök  utförts, 
till  hvilka  jag  framdeles  torde  återkomma. 

Ultuna,  Uppsala  i  april  1910. 


AKTIEBOLAGET  SEPARATORS  KONTINUERLIGA  ALFA-SLAMSEPARATOR. 


Slamseparatorns  ändamål  och  användning. 

Denna  separator  har  till  uppgift  att  ur  vätskor,  hvilka 
innehålla  ett  fmfördeladt  slam  eller  en  fällning,  hvars 
specifika  vikt  endast  obetydligt  öfverstiger  vätskans  egen, 
åstadkomma  en  separation  af  vätskan  och  slammet  i  kon¬ 
tinuerlig  drift,  så  att  slamvätskan  kontinuerligt  införes  i 
separatorn,  i  hvilken  separationen  därefter  äger  rum  på 
sådant  sätt,  att  å  ena  sidan  vätskan,  helt  och  hållet  eller 
till  största  delen  befriad  från  slam,  kontinuerligt  afledes, 
under  det  å  andra  sidan  det  i  separatorn  frånseparerade 
slammet  tillika  med  den  del  af  vätskan,  som  icke  kunnat 
från  detsamma  afsöndras,  likaledes  kontinuerligt  utforslas 
ur  separatorn. 

Att  fullständigt  skilja  slammet  och  vätskan,  så  att  det 
förra  utgår  fullkomligt  torrt  ur  separatorn,  är  naturligtvis 
icke  möjligt. 

Separatorn  verkställer  sålunda  endast  en  koncentration 
af  den  behandlade  slamvätskan,  hvarvid  alltså  en  större 
eller  mindre  portion  vätska  afskiljes  från  blandningen. 
Huru  långt  denna  koncentration  kan  drifvas,  beror  på 
slamvätskans  beskaffenhet,  förhållandet  mellan  vätskans 
och  slammets  sp.  vikter,  slammets  fysikaliska  egenskaper 
m.  m.  och  varierar  högst  betydligt.  Korniga  fällningar, 
hvilka  sammanpacka  sig  vid  trummans  periferi,  kunna  i 
allmänhet  lättare  koncentreras  än  slemmiga  och  flockiga. 

Slamseparatorn  torde  lämpa  sig  särskildt  för  sådana 
fall,  då  en  relativt  hastig  koncentration  är  önskvärd,  hvil¬ 
ken  icke  lämpligen  kan  åstadkommas  hvarken  medelst  af- 
sättning  i  bassänger  och  afdekantering  af  den  frånskilda 
vätskan  eller  medelst  filterpressar. 

Att  medelst  sjunkning  i  större  behållare  eller  bassänger 
och  därpå  följande  afdekantering  af  större  delen  af  vätskan 
koncentrera  densamma  kräfver  i  allmänhet  hög  anlägg¬ 
ningskostnad  och  stort  utrymme  samt  tager  lång  tid  i 
anspråk. 

Då  det  exempelvis  gäller  att  koncentrera  slamvätskor, 
innehållande  albumin-  och  proteinämnen,  är  detta  förfa¬ 
rande  dessutom  i  många  fall  icke  användbart,  emedan  de 
nämnda  ämnena  relativt  hastigt  öfvergå  i  förruttnelse. 

Filterpressar  kunna  icke  alltid  med  fördel  användas. 
De  kräfva  relativt  stor  personal,  arbeta  långsamt,  dukarna 
ingensättas  lätt,  särdeles  om  materialet  är  af  slemmig 
beskaffenhet,  och  måste  ofta  renas  eller  utbytas  mot  nya, 
hvilket  utgör  en  ständigt  återkommande  utgift. 

Dessa  olägenheter  undvikas  genom  användandet  af 
y  I  If a- Slamseparatorn . 

Under  normal  drift  kan  en  enda  arbetare  sköta  4 — 6 
stycken  slamseparatorer,  hvardera  af  en  betydande  af- 
verkningsförmåga.  De  delar  inom  separatorn,  som  äro 
utsatta  för  slitning,  äro  relativt  få  och  billiga  samt  gjorda 
så,  att  de  lätt  kunna  utbytas,  och  maskinerna  äro  i  öfrigt 
särdeles  solidt  konstruerade,  så  att  de,  om  anvisningarna 
för  maskinens  skötsel  noggrant  iakttagas,  kunna  användas 


i  fullkomligt  kontinuerlig  drift.  Härigenom  blifver  ock 
deras  afverkningsförmåga,  per  dygn  räknadt,  ganska  afse- 
värd.  Så  t.  ex.  visar  erfarenheten,  att  man  med  den  kon¬ 
tinuerliga  slamseparatorn  kan  koncentrera  c:a  10  000  liter 
kaolinslamvätska  per  timme  från  en  vattenhalt  af  90  å  95 
%  ned  till  en  halt  af  32  å  35  %. 

Det  i  fruktvattnet  från  potatisstärkelsefabrikationen 
erhållna,  genom  upphettning  eller  på  annat  sätt  koagule¬ 
rade  och  utfälda  volyminösa  ägghviteslammet  med  en 
torrsubstanshalt  af  1  å  2  %  kan  likaledes  med  fördel 
separeras  i  slamseparatorn,  hvarvid  c:a  4  500  liter  per 
timme  kunna  kontinuerligt  släppas  genom  separatorn,  som 
koncentrerar  slammet  till  en  torrsubstanshalt  af  c:a  15  %. 

Äfven  vissa  biproduktsvätskor,  som  erhållas  vid  fabri¬ 
kation  af  risstärkelse,  låta  sig  med  fördel  koncentreras  i 
separatorn,  hvilken  torde  komma  att  befinnas  lämplig  för 
rening  af  a ffalls vätskor  i  allmänhet  från  diverse  fabrikatio¬ 
ner,  äfvensom  af  städernas  kloakvatten. 

Ofvanstående  visar  endast  några  få  fall,  där  separa¬ 
torn  bör  kunna  få  en  praktisk  användning,  men  det  gifves 
naturligtvis  en  mängd  andra  fabrikationer,  där  en  hastig 
koncentration  af  slamvätskor  är  önskvärd.  Aktiebolaget 
Separator  anställer  i  förekommande  fall  prof  i  sitt  försöks- 
laboratorium  med  slamvätskor,  som  insändas  i  tillräckligt 
stora  kvantiteter,  samt  meddelar  därefter  exakta  uppgif¬ 
ter  om  afverkningens  storlek  och  den  erhållna  koncentra- 
tionsgraden. 

Uteslutna  från  behandling  i  slamseparatorn  äro  sådana 
slamvätskor,  hvilka  innehålla  frätande  oorganiska  syror 
eller  explosiva  ämnen. 

Slamseparatorns  konstruktion  och  arbetssätt. 

Med  hänvisning  till  bifogade  ritning  lämnas  följande 
beskrifning  å  Alfa-Slamseparatorns  konstruktion  och  verk¬ 
ningssätt. 

Konstruktion. 

Separatorn  utgöres  af  en  roterande  trumma  /,  som 
medelst  en  hufring  2  är  förenad  med  bottnen  j.  Denna 
är  i  sin  ordning  medelst  starka  nitar  fast  förenad  med  den 
ihåliga  drifaxeln,  som  upptill  är  utbildad  till  en  ringformad 
fläns  4,  mellan  hvilken  och  trumbottnen  förefinnes  ett  mel¬ 
lanrum  5  för  de  fasta  ämnenas  utlopp.  Drifaxeln  sättes 
i  rotation  medelst  drifremmen  6.  Medelst  en  utväxlings- 
mekanism,  innesluten  i  växeldosan  7,  erhåller  den  i  den 
ihåliga  drifaxeln  lagrade  inre  axeln  S  en  från  drifaxeln 
något  afvikande  hastighet. 

Inuti  trumman  finnes  ett  centrumkors  9,  som  medelst 
en  mutter  10  fasthålles  vid  trumman.  Mellan  centrum¬ 
korset  och  trummans  innervägg  befinna  sig  ett  stort  antal 
öfver  hvarandra  med  ett  litet  mellanrum  förlagda  s.  k. 
alfa-plåtar  11  liknande  dem,  som  användas  i  mjölk- 
centrifuger.  Den  understa  plåten  hvilar  på  en  konisk  ut¬ 
vidgning  12  af  centrumkorset.  Med  denna  bottendel  är 
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medels  stag  förenad  en  ringformad  skifva  13  med  nedåt 
riktade  flänsar,  och  i  det  sålunda  bildade  ringformade 
rummet  är  inlagd  en  med  den  förra  koncentrisk  ring  eller 
s.  k.  rullbana  14.  Midtunder  denna,  uti  ett  ringformadt 


spar  i  bottenstycket,  finnes  en  liknande  rullbana  75.  I  det 
mellanrum,  som  bildas  mellan  ofvannämnda  ring  och  bot¬ 
tenstycket  finnas  två  parallella,  medelst  skrufbultar  samman¬ 
hållna  plattor  16  &  1 7,  af  hvilka  den  öfre  16  är  förenad 
med  en  fläns  a  den  i  den  ihåliga  drifaxeln  lagrade  spin- 
ieln  8,  under  det  att  den  undre  skifvan  77  löper  fritt  i 
-n  afsats  i  bottenplattan  och  är  försedd  med  rörtörmad 
örlängning  18.  Med  den  öfre  plattan  är  förenad  en 
•  ertikal  cylinder  79  med  genombrutna  väggar,  hvilken 
sträcker  sig  upp  mellan  trummans  inre  vägg  och  insatsen. 
\  utsidan  af  denna  genombrutna  cylinder  finnas  ett  antal 
Jarallella,  spiralformigt  anordnade  skrapor  20,  af  hvilka  endast 
m  är  utsatt  å  ritningen. 

1  värs  igenom  de  båda  plattorna  gå  vidare  tre  styc- 
:en  vertikala  naf  21,  sträckande  sig  något  ofvanför  och 
ledanför  plattorna,  samt  å  de  fria  ändarna  försedda  med 
riktionsrullar  22,  som  svara  emot  de  ofvannämnda  öfre 
>ch  nedre  rullbanorna  14  &  75.  Vid  dessa  naf  äro  fästa 
kofvelhjul  23,  hvilka  äro  afsedda  att  uppfånga  de  fasta 


amnena,  hvilka  medelst  skraporna  20  nedskrapas  till  platsen 
för  skofvelhjulen. 

\  id  axelns  <S  rotation  komma  plattorna  och  de  i  dem 
fästa  nafven  att  beskrifva  en  roterande  rörelse  rundt  ma¬ 
skinens  centralaxel.  Därvid  prässas  friktionsrullarna  i  följd 
af  centrifugalkraften  hårdt  mot  rullbanorna  och  komma 
däivid  att,  tillika  med  skofvelhjulen,  rotera  kring  sina  egna 
axlai.  Rörelsen  blir  sålunda  planetarisk,  i  det  att  skofvel¬ 
hjulen  dels  föras  rundt  trummans  inre  vägg  och  dels  til¬ 
lika  rotera  kring  sina  egna  centralaxlar. 

Utväxlingsmekanismen  förmedlar  rörelsen  från  centri- 
fugens  drifaxel  till  den  inre  axeln  <9  på  sådant  sätt,  att 
den  jämte  med  densamma  förbundna  delar  erhåller  en 
långsam  rörelse  relativt  trumman.  Utväxlingsförhållandet 
är  som  1  :  250. 

Da  trummans  omloppshastighet  är  3  3 00  hvarf  per 
minut,  komma  således  plattorna  och  den  med  dem  för¬ 
bundna  perforerade  cylindern  att  röra  sig  ^-5°°— I4 

^  2  5° 

hvarf  per^  minut  relativt  trumväggen.  Skofvelhjulen  åter 
komma  på  grund  af  friktionen  mot  rullbanorna  att  rotera 
kring  sina  egna  axlar  med  en  hastighet  af  60  hvarf  per 
minut.  Genom  utbyte  af  utväxling  kan  emellertid  en  lång- 
sammaie  relativrörelse  af  skofvelhjulen  åvägabringas,  hvilket 
i  vissa  fall  kan  vara  fördelaktigt. 

Slamseparatorns  verkningssätt . 

Slamvätskan  införes  genom  inloppsröret  24  och  in¬ 
kommer,  efter  att  hafva  passerat  en  regleringsventil  27,  i 
trummans  centrumrör  9,  fyller  detsamma  samt  passerar 
därefter  under  trattens  7 2  undre  kant.  I  den  mån  på- 
släppning  sker,  fylles  trumman,  och  separeringen  af  de 
fasta  ämnena  från  vätskan  äger  rum  på  kändt  sätt,  så  att 
de  förra,  passerande  tvärs  igenom  hålcylindern  79  lagra 
sig  uteftei  trummans  innervägg,  under  det  att  vätskan 
tränges  mot  centrum  och  utgår  genom  afloppet  26.  Med 
tillhjälp  af  de  sneda  skraporna  20,  hvilka,  såsom  ofvan 
nämndes,  hafva  en  relativrörelse  i  förhållande  till  trumman, 
nedskrapas  de  vid  manteln  lagrade  fasta  ämnena  till  den 
något  utvidgade  delen  i  trummans  botten,  hvarest  de  upp¬ 
fångas  af  skofiarna  i  skofvelhjulen  och  föras  rundt  med 
dessa  tvärs  igenom  vätskeskiktet,  som  kan  tänkas  bilda 
en  med  trumman  koncentrisk  cylinder,  hvars  inre  be- 
giänsning  är  saväl  i  vertikal-  som  plansektion  utmärkt 
med  den  prick-streckade  linien,  resp.  cirkeln  27. 

Sa  snart  en  skofvel,  hvilken  vid  periferien  uppfångat 
ett  visst  kvantum  slam,  vridit  sig  omkr.  1 8o°  och  sålunda 
intar  det  diametralt  motsatta  läget,  tömmes  skofveln  på 
sitt  innehåll,  hvilket  i  följd  af  centrifugalkraftens  verkan 
slungas  ut  i  radiell  riktning,  därvid  stötande  emot  en  snedt 
riktad  sköld  28,  som  gör  att  slammet  glider  nedåt  till 
den  rörformade  förlängningen  18,  hvarifrån  den  med  till¬ 
hjälp  af  en  snäckskruf  29  matas  fram  genom  mellanrum¬ 
met  5  till  den  utvidgade  delen  30  af  stativet.  Därifrån 
utforslas  slammet  medelst  roterande  skrapor  31  till  aflopps- 
rännan  32. 

Den  i  separatorn  frånskilda,  genom  afloppet  26  ut¬ 
slungade  vätskan  uppfangas  i  en  separatorn  omgifvande 
plåtcylinder  33,  hvarifrån  den  bortledes  genom  ett  aflopp  34. 
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OM  FIBERFÖRLUSTERNA  VID  TRÄMASSE-  OCH  PAPPERSTILLVERKNINGEN. 


På  grund  af  disp.  E.  Boseus’  reflexioner1  öfver  en  del  »humo¬ 
ristiska  ljusglimtar  i  det  tekniska  hvardagslifvet»  (Teknisk  Tidskrift 
1910,  kemi.  och  bergsv.  häft.  3)  synes  det  vara  af  vikt.  att  rik¬ 
tigheten  af  data,  funna  af  mig,  i  god  tid  fastslås  och  samtidigt  att 
det  lugnande  meddelandet  göres,  att  dikningslagskommitténs  »med- 
gifvande»2  inskränker  sig  till  rätten  att  använda  några  analyser, 
dem  jag  under  arbetet  för  kommittén  utfördt  eller  låtit  utföra. 

Att  fiberförlusterna  kunna  ganska  afsevärdt  växla  vid  olika 
fabriker  alltefter  de  maskinella  anordningarna  och  driften  är  helt 
naturligt,  hvarför  man  ock  med  säkerhet  kommer  den  generella  sannin¬ 
gen  närmare  ur  de  af  mig  meddelade  undersökningsresultaten  från  elfva 
anläggningar  än  genom  enbart  uppgifter  från  tillverkningen  vid  Lessebo, 
hvarom  man  af  dess  disponent  får  veta  hur  utmärkt  bra,  modärnt  och 
rationellt  där  arbetas.  Om  sålunda  problemet  rörande  fiberåtervinningen 
kan  vid  papperstillverkningen  anses  vara  tillfredsställande  löst  och  nå¬ 
gon  eller  några  af  hithörande  metoder  förekomma  vid  Lessebo,  följer, 
såsom  hr.  B.  antager,  häraf  icke,  att  detta  måste  vara  fallet  vid  landets 
samtliga  pappersbruk.  I  själfva  verket  var  förhållandet  vid  de  5  i 
tab.  4  upptagna  pappersbruken,  att  under  tiden  för  undersökningarna 
ingen  apparat  (Fiillnerfilter  el.  dyl.)  användes  för  fiberåtervinningen; 
och  förekom  (som  ock  är  i  tabellen  särskild!  anmärkt)  partiell  cirkula¬ 
tion  af  bakvattnet  vid  endast  en  del  maskiner.  Att  proftagning  och 
beräkning  af  fiberförlusten  därvid  skett  i  bortgående  vattnet  och  ej  i 
det  återrinnande  torde  väl  knappast  behöfva  särskildt  påpekas.  Alltså 
förtjäna  samtliga  i  tab.  4  upptagna  värden  afseende,  äfven  om  flera 
utfallit  högre  än  undersökningen  å  fabrikslaboratoriet  vid  Lessebo, 
och  utgöra  de  äfven  ett  allsidigare  stöd  för  fastställandet  af  den 
»praktiska»  förlustprocenten  än  hr  B:s  material.  Analogt  gälla  de 
funna  förlustsiffrorna  vid  trämassefabrikerna.  Inom  en  nyanlagd 
cellulosafabrik  bör  ju  ock  efter  insättningen  af  nya  viror  och  sildukar 
något  fördelaktigare  förhållanden  uppvisas.  De  felkällor,  hvilka  kunna 
vidlåda  undersökningar  af  denna  art  äro  hufvudsakligast  tvänne, 
nämligen  vid  bestämning  af  vattenmängd  och  fiberhalt.  I  af  mig 
relaterade  fallen  är  den  senare  —  utförd  af  fil.  kand.  E.  Jonson  — 
erhållen,  dels  ur  skillnaden  i  glödningsförlust  hos  filtreradt  och  ofiltre- 
radt  generalprof,  dels  direkt  ur  fibermängden,  upptagen  pa  vägdt 
underlag;  de  för  beräkningen  brukade  siffrorna  äro  medelvärden  af 
dessa  bägge  bestämningar.  Vattenmängden  är  bekommen  dels  ur 
iippgifter,  meddelade  af  resp.  fabrikschef  och  tillsammans  med  denne 
verifierade  genom  direkt  uppmätning  af  använda  pumpars  m.  m. 
kapacitet  och  arbetstid,  dels  genom  analys  enligt  nyssnämnda  metoder 
af  tillrinnande  massavattnets  koncentration.  Resultaten  hvila  salunda 
på  rent  praktiska  bestämningar  och  äro  inga  »spekulativa  uttalanden», 
ej  heller  kunna  de  sägas  vara  »lösa  och  utan  praktisk  insikt  hop¬ 
fogade». 

Vid  behandlingen  af  fibervärdet  inför  hr  B.,  livad  bäst  betecknas 
med  »parenkymkoefficient» ,  hvilken  han  beskyller  förf.  att  hafva  glömt 
eller  förbisett.  Förhållandet  är  emellertid,  att  förf.,  sasom  ej  varande 
finpappersmakare,  ej  vågadt  sig  på  så  »teoretiska  skrifbordsfunde- 
ringar».  Det  gäller  ju  att  genom  afgörande,  praktiska  försök  verk¬ 
ligen  först  bevisa,  att  värdet  af  trakeidfragment  och  parenkym- 
celler  i  alla  fall  måste  sättas  =  o,  hvilket  senare  hr  B.  dock  visligen 
underlåter.  »Ilur  det  därvid  kan  gå,  då  ett  sadant  samband  mellan 
teori  och  praktik  saknas,  framgår  tyvärr  af  följande.»  En  konsekvens 
af  hr  B:s  beräkningssätt  är  nämligen,  att  vid  trämassans  värdesätt¬ 
ning  afdrag  bör  göras  likaväl  för  antalet  parenkymceller  och  trakeid¬ 
fragment  i  denna  som  för  vattenhalten.  »Detta  är  —  som  hr  B. 
riktigt  anmärker  - —  så  mycket  mer  beaktansvärdt  i  vart  land,  där 
de  materiella  resursernas  knapphet  ej  borde  tillåta  något  slöseri.» 

Icke  desto  mindre  utför  hr  B.  för  erhållandet  af  det  »generella 
omdömet  i  föreliggande  fråga»  sina  spekulativa  kalkyler  utan  betän¬ 
kande  med  stöd  af  nämnda  »koefficienter».  Han  anser  sig  därvid 
»praktiskt  utnyttja  hr  C;s  material»  genom  att  ur  mikroskopiska  be- 

1  Då  dessa  kommo  mig  till  del  strax  innan  tidskriften  skulle 
pressläggas,  måste  svarets  införande  tyvärr  uppskjutas  till  detta  häfte. 

a  Genom  dr.  K.  Sondén. 


stämningar,  vid  hvilka  funnits,  att  af  totala  mängden  ( antalet )  fiber 
i  bakvattnet  ex.  30  %  äro  af  medelstorlek,  sätta,  att  äfven  riktspro- 
centen  fullgoda  fiber  är  endast  30!  Den  för  en  sådan  slutsats  tyvärr 
viktiga  förutsättningen,  .att  en  hel  fiber  skulle  väga  =  dess  fragment, 
har  hr  B.  »med  praktisk  insikt»  förbisett! 

Reela  värdet  af  denna  »koefficienthistoria»  i  hr  B:s  afhandling 
måste  äfven  belysas  om  ock  af  utrymmesskäl  med  endast  ett  typiskt 
exempel.  Hr  B  låter  veta  sid.  38,  spalt  2,  nedtill:  »Nu  är  förhållandet 
att,  såsom  undersökningar  härstädes  visat,  t.  o.  m.  i  hårdt  kokt  cel¬ 
lulosa  finnes  blott  c:a  */2  %  parenkymceller  och  fragment  af  trakei- 
der».  Med  anledning  af  denna  uppgift,  som  redan  i  och  för  sig 
saknar  »ett  par  högst  viktiga  data  för  bedömandet  af  dess  använd¬ 
barhet»,  hafva  af  en  specialist  i  botanisk  mikroskopi  —  d:r  H.  Huss 
—  utförts  fibermätningar  i  profver  af  starkmassa,  hvilken  ju  enligt 
hr  B.  bör  innehålla  ändå  mindre  mängd  trakeidfragment  och  paren¬ 
kymceller.  Härvid  erhöllos  till  resultat,  att  i  denna  förekommo  i 
medeltal  2  resp.  10  viktsprocent1  parenkymceller  och  trakeidfragment 
af  längd  understigande  resp.  1/3  och  1  mm.,  d.  v.  s.  mindre  än 
resp.  1  /3  af  den  fullgoda  fiberns  medelstorlek.  Ehuru  ingen  an¬ 
ledning  finnes  förutsätta  olika  förhållanden  vid  andra  fabriker,  vill 
jag  dock,  så  länge  andra  undersökningar  saknas  och  för  att  ej  rela¬ 
tiva  ökningen  må  räknas  för  lågt»,  stanna  vid  den  lägre  siffran. 
Tillämpas  nu  hr  B:s  eget  kalkyleringssätt  för  förlustprocenten  och 
mängden  fullgoda  fibrer  i  bakvattnet  från  cellulosafabriker,  skulle  vid 
kontinuerlig  återvinning  »till  blott  c:a  70  %»,  ökningen  af  halten 
trakiedfragment  och  parenkymceller  i  massan  komma  att  utgöra: 
2,5  x  0,7  x  0,7  =  1,2  %  eller  i  rundt  tal  ökas  från  2  till  3  %,  d.  v.  s. 
inom  variationsgränsen  för  föreliggande  bestämningar.  Men  säkerli¬ 
gen  skulle  hr  B.,  därest  äfven  Lessebo  exporterade  sin  massa,  fordra 
full  ersättning  för  samtidigt  stegrad  produktion  af  torra  viktsmäng¬ 
den  cellulosa! 

Beträffande  af  hr  B.  uppsatta  förlustprocent-  och  värdesiffror, 
af  hvika  de  flesta  i  hufvudsak  öfverensstämma  med  af  mig  använda, 
bestrides,  att  värdet  å  förlorad  pappersmassefiber  är  att  sätta  =  vär¬ 
det  å  fiber,  förlorad  vid  halffabrikatets  beredning.  Det  senare  ökas 
ju  dels  med  kostnaden  för  bearbetning  inom  pappersfabriken  till  det 
stadium,  där  bakvattenfibern  ånyo  införes  i  tillverkningen,  dels  för 
alla  fabriker,  hvilka  ej  i  likhet  med  Lessebo  äga  halffabrikatet  på 
platsen,  med  upptagnings-  och  transportkostnader  m.  m.  Att  emel¬ 
lertid  dessa  och  liknande  beräkningar  öfver  värdet  af  totala  fiberför¬ 
lusterna  skulle  komma  att  användas  i  lagstiftningens  tjänst,  på  sätt 
hr  B.  antyder,  är  äfvenledes  »skrif  bord  sspekulationer»  af  denne,  hvar- 
till  min  uppsats  icke  gifvit  anledning. 

Hartshalten  i  vatten  från  trämassefabriker  är  en  ofta  framhållen 
svårighet  för  återvinningen  af  bakvattenfibern.  Det  torde  dock  ej  för 
»den  praktiska  uppfinnareverksamheten»  länge  förblifva  en  utopi  att 
åstadkomma  en  koncentrering  af  nämnda  fiber  ex.  10  ggr.,  utan  att 
därför  mängden  af  flytande,  i  terpentinoljan  lösta  hartsämnen  eller 
affallsluten  behöfva  i  denna  kvantitet  ökas  i  samma  mån,  hvarefter 
en  9-faldig  utspädning  med  färskvatten  (och  ev.  tillsats  af  fotogen 
eller  dylikt)  nedsätter  olägenheten  af  partiell  cirkulation.  Detta  måste 
alltid  förbli  det  mest  rationella  sättet  för  återvinningen,  enär  bakvat¬ 
tenfibern  vid  tillvaratagandet  i  torr  form  förlorar  i  värde  och  sist¬ 
nämnda  mer,  ju  längre  densamma  förvaras. 

Utan  tvifvel  kommer  disponenten  Boseus  med  samma  själftill- 
räckliga  säkerhet  och  med  samma  resultat  som  hittills  att  fortsätta 
sina  »reflexioner».  Därför  synes  det  likaledes  otvifvelaktigt,  att 
behofvet  af  vidare  svaromål  å  »ofruktbara  skrifverier»  från  Lessebo 
är  uteslutet. 

Experimentalfältet  i  april  1910. 

*  Tor  Carlson. 

1  Enligt  omsorgsfulla  mikroskopiska  mätningar  riktigast  ut¬ 

tryckt:  ytprocenten;  men  då  fiberns  tvänne  dimensioner  äro  nära  nog 
af  samma  storleksordning  och  spec.  vikten  hos  de  olika  fiberfrag¬ 
menten  säkerligen  approx.  lika,  är  ofvan  satt  viktsprocent. 
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KEMI  OCH  BERGSVETENSKAP,  HÄFT.  4 

OM  BESTÄMNING  AF  SELEN  I  KISER. 

Af  Alf  Grabe  och  Jakob  Petrén. 


Frågan  om  förekomst  af  selen  i  svafvelkis  har  på  den 
allra  sista  tiden  blifvit  aktuell.  Det  har  nämligen  från 
flera  håll  uttalats  den  åsikten,  att  uppträdandet  af  selen  i 
svafvelkis  skulle  göra  denna  olämplig  för  sulfitfabrikation, 
och  genom  under  professor  P.  Klasons  ledning  utförda 
undersökningar  har  det  påvisats,  att  närvaro  af  t.  o.  m. 
mycket  små  selenmängder  uti  koksyra  ger  anledning  till 
bildning  af  svafvelsyra  i  afsevärd  mängd,  hvilket  vid  sulfit¬ 
kokningen  är  till  stor  olägenhet.  Genom  direkta  försök 
i  praktiken  har  det  visserligen  hittills  aldrig  påvisats,  att 
selen  vid  koksyrans  beredning  på  i  sulfitfabrikerna  vanligt 
sätt  inkommit  i  densamma,  men  gifvetvis  är  ju  icke  den 
I  möjligheten  utesluten,  att  så  möjligen  under  vissa  om¬ 
ständigheter  kan  inträffa.  För  bedömandet  af  denna  fråga 
måste  naturligtvis  hänsyn  först  och  främst  tagas  till  den 
i  den  använda  svafvelkisen  förefintliga  mängden  selen,  och 
det  äi  sålunda  af  största  intresse  att  kunna  noggrant  be¬ 
stämma  halten  af  detta  ämne.  Då,  såvidt  vi  af  littera¬ 
turen  kunnat  finna,  nagon  härför  användbar  analysmetod 
icke  finnes,  hafva  vi  sökt  utarbeta  en  dylik. 

De  bestämningsmetoder,  hvilka  man  för  ifrågavarande 
ändamal  haft  att  tillgå,  hafva  utan  undantag  varit  vikts- 
inalytiska  och  bestått  däri,  att  selenen  genom  inverkan  at 
lågot  reduktionsmedel  (svafvelsyrlighet,  hydroxylamin  o.  d.) 
.itreducerats  i  elementär  form.  Den  erhållna  fällningen 
iiar  mast  vägas  tillsammans  med  filtret,  enär  glödgning 
laturligtvis  ej  kan  ifragakomma.  Ett  dylikt  förfarande 
san  tydligtvis  icke  lämna  tillräcklig  noggranhet,  då  det 
ir  fraga  om  sa  sma  halter  som  de  i  svafvelkis  vanligen 
örekommande.  En  halt  af  0,01  %  lämnar  nämligen  en- 
3ast  en  fällning  af  i  mg.  vikt  vid  io  gr.  profinvägning  och 
ienna  kvantitet  torde  därför  också  utgöra  maximum  af 
loggrannhet  enligt  detta  förfarande,  hvilket  i  praktiken  icke 
:an  anses  tillfredsställande.  Samma  olägenhet  vidlåder 
ifven  andra  viktsanalytiska  bestämningsmetoder,  som  för 
dika  ändamål  föreslagits,  såsom  vägning  af  silfverselenit 
n.  fl.  För  att  ernå  ett  mera  tillfredsställande  resultat 
lafva  vi  salunda  varit  nödsakade  att  söka  använda  oss  af 
'olumetriska  eller  kolorimetriska  metoder. 

Af  det  förra  slaget  finnes  åtskilliga  i  litteraturen  om- 
lämnda,  men  de  äro,  såvidt  vi  kunnat  finna,  utarbetade 
>ch  använda  endast  för  analys  af  på  syntetisk  väg  fram- 
tällda  selenföreningar,  mestadels  inom  den  organiska  ke- 
niens  område,  hvarvid  det  således  i  allmänhet  gällt  att 
>estämma  stora  selenmängder  i  närvaro  af  ett  relativt  ringa 
ntal  främmande  ämnen.  Det  ligger  i  sakens  natur,  att 
adana  metoder  icke  utan  vidare  äro  användbara  för  ett 
ådant  analysmaterial  som  svafvelkis  med  sin  minimala 
lalt  af  selen  och  stora  mängd  öfriga  ämnen. 

De  titreringsmetoder,  som  blifvit  föreslagna,  kunna 
länföras  till  följande  3  grupper. 

1)  permanganatmetoder 

2)  jodometriska  metoder  och 

3)  tiosulfatmetoder. 

De  förstnämnda  metoderna,  hvilka  egentligen  äro 
tarbetade  för  bestämning  af  tellur,  men  äfven  äro  an- 
ändbara  för  selen,  grunda  sig  därpå,  att  selensyrlighet  af 
aliumpermanganat  oxideras  till  selensyra.  Titreringen  kan 
iretagas  antingen  i  sur  eller  alkalisk  lösning,  hvarvid 


dock  reaktionen  i  de  båda  fallen  förlöper  olika.  I  förra 
fallet  grundar  sig  titreringen  på  reaktionen : 

2KMn04  +  4H2S04  +  4SeOL,  =  K2S04  +  Mn2(S04)3  + 

+  4H20  +  4SeOs 

och  i  senare  fallet  på  reaktionen: 

2KMn04  +  3Te02  =  K20  +  2Mn02  +  3TeC),;. 

Dessa  metoder  lämpa  sig  emellertid  ej  såsom  utgångs¬ 
punkt  för  utarbetandet  af  en  bestämningsmetod  för  selen 
i  svafvelkis,  dels  emedan  sasom  ofvan  nämnts  närvaro  af 
tellur  verkar  störande,  och  dels  emedan  bestämningen  icke 
kan  blifva  synnerligen  skarp,  enär  1  cm.3  permanganatlös- 
mng  af  den  vanliga  styrkan  (5,75  gr.  KMn04  per  liter) 
motsvarar  icke  mindre  än  0,0058  gr.  selen. 

Enligt  de  jodometriska  metoderna  bestämmes  selenen 
indirekt  antingen  genom  destillering  af  selensyra  med  klor- 
eller  bromvätesyra  och  vanlig  jodometrisk  titrering  af  den 
genom  den  öfverdestillerade  klorens  eller  bromens  in¬ 
verkan  pa  jodkalium  afskiljda  joden,  eller  genom  selen- 
syrlighets  inverkan  pa  surgjord  jodkaliumlösning  och  titre- 
ring  på  den  afskilda  joden  efter  densammas  afdestillering 
och  uppsamling  i  jodkaliumlösning.  Om  dessa  metoder 
gäller,  liksom  om  de  förut  nämnda  permanganatmetoderna, 
att  telluren  i  stort  sedt  förhåller  sig  på  samma  sätt  som 
selenen  och  att  det  senare  ämnet  sålunda  icke  kan  be¬ 
stämmas  i  närvaro  af  det  förra.  På  denna  grund  äro 
icke  heller  dessa  metoder  lämpliga  för  selenbestämning  i 
svafvelkis,  hvari  äfven  tellur  kan  förekomma. 

Tiosulfatmetoden  slutligen,  som  är  föreslagen  af  Nor¬ 
ris  och  F ay 1  grundar  sig  därpå,  att  selensyrlighet  i  klor- 
vätesur  lösning  ingår  förening  med  en  viss  mängd  tiosul¬ 
fat.  Metoden  utföres  så,  att  den  kolvätesura  selensyrlighets- 
lösningen  försättes  med  tiosulfat  i  öfverskott,  hvarefter 
öfverskottet  bestämmes  på  vanligt  sätt  medelst  jod.  En¬ 
ligt  ofvannämnda  forskares  uppgift  skulle  mot  1  mol. 
selensyrlighet  svara  4  mol.  tiosulfat  och  följande  reaktions- 
formel  har  af  dem  uppställts: 

H2Se03  +  4Na2S203  +  4HCI  =  Na2S4SeOc  +  Na2S406 
-f-  4NaCl  -f-  3H20. 

Denna  metod  har  ett  afgjordt  företräde  framför  de 
förut  nämnda  titreringsmetoderna  däri,  att  åtgången  af 
titrervätska  är  betydlig.  1  cm.3  af  en  tiosulfatlösning  af 
sådan  styrka,  att  den  svarar  mot  en  jodlösning  med  6,4 
gr.  per  liter,  motsvarar  nämligen  endast  o, 001  gr.  selen. 
Metoden  skulle  sålunda  vara  synnerligen  lämplig  för  be¬ 
stämning  af  selen  i  svafvelkis  under  förutsättning  att  titre¬ 
ringen  är  skarp  och  går  i  full  öfverensstämmelse  med  den 
af  uppfinnarne  angifna  reaktionsformeln  samt  att  eventuell 
närvaro  af  tellur  icke  inverkar  störande. 

För  att  konstatera,  huru  det  i  första  afseendet  för¬ 
haller  sig,  pröfvades  titreringen  med  noga  kända  selen¬ 
mängder.  En  lösning  af  selensyrlighet  bereddes  genom 
att  lösa  ren  selen  i  salpetersyra  och  därefter  aflägsna  sal¬ 
petersyran  och  öfverföra  selensyran  till  selensyrlighet  ge¬ 
nom  kokning  med  klorvätesyra. 

Af  denna  lösning  uttogos  varierande  mängder,  på 
hvilka  titrerades,  hvarvid  följande  resultat  erhöllos: 

1  Amer.  Chem.  Journ.  18  :  703  (1896). 
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Ut  g f vet: 


Funnet : 
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uteslutande  användts  reduktion  med  tennklorur  i  klorväte- 


0,48 

mg. 

Se 

0,45 

mg. 

Se 

sur  lösning. 

0,95 

» 

» 

0,94 

» 

» 

Problemet  var  sålunda  att  af  kisen  framställa  en 

0,95 

» 

0,94 

» 

» 

kloridlösning,  innehållande  selenen  i  form  af  selensyrlig¬ 

1,90 

» 

» 

1,81 

» 

» 

het.  Detta  är  emellertid  förenadt  med  många  svårigheter, 

3,8o 

» 

3,66 

» 

D 

beroende  hufvudsakligen  på  selenföreningarnas  stora  lätt- 

Af  dessa  titreringsförsök  framgår,  att  reaktionen  för¬ 
löper  efter  den  angifna  formeln  och  att  titreringen  är  så 
skarp,  att  en  noggranhet  af  o, 0001  ä  0,0002  gr.  selen  uppnås. 
Det  bör  anmärkas  att  Norris  och  Fay  föreskrifvit  att  titre- 
ring  skall  ske  i  iskyld  lösning.  Vi  hafva  emellertid  fun¬ 
nit,  att  åtminstone  för  små  selenmängder  denna  föreskrift 
är  obehöflig,  och  ofvan  anförda  resultat  äro  erhållna  vid 
titrering  i  lösning  af  vanlig  rumstemperatur. 

För  att  utröna,  huruvida  närvaro  af  tellur  har  någon 
inverkan  vid  titreringen,  bereddes  en  lösning  af  tellursyr- 
lighet  med  känd  halt  på  samma  sätt  som  selensyrlighets- 
lösningen.  Af  denna  lösning  tillsattes  olika  mängder  vid 
titreringen  på  selensyrlighet.  Härvid  erhöllos  följande 
resultat: 

Ut  g  f vet : 


Tellur. 
2,0  mg. 
2,0  » 

2,0  » 

5.°  » 


Funnet ; 
Selen. 


0,42  mg. 
0,88  » 

1,74  » 

0,38  » 


Selen. 

0,48  mg. 

°,95  » 

1,90  » 

0,48  5. 

Dessa  försök  tyda  på,  att  något  för  små  selenyärden 
skulle  erhållas  vid  närvaron  af  tellur,  ehuru  de  icke  lämna 
något  afgörande  bevis  därför.  Då  emellertid  dels  diffe¬ 
renserna  äro  mycket  små,  och  dessutom  de  tillsatta  tellur- 
mängderna  äro  ofantligt  mycket  större,  än  hvad  som  vid 
svafvelkisanalys  förekommer,  kan  en  eventuell  dylik  inver¬ 
kan  fullkomligt  lämnas  utan  afseende. 

Såsom  slutresultat  af  nu  nämnda  försök  framgår,  att 
tiosulfatmetoden  är  särdeles  lämplig  som  utgångspunkt  för 
utarbetande  af  en  bestämningsmetod  för  selen  i  svafvelkis. 
Direkt  användbar  för  detta  ändamål  är  den  naturligtvis 
icke,,  enär  det  är  nödvändigt  att,  innan  titreringen  kan 
företagas,  aflägsna  alla  öfriga  ämnen,  som  kunna  inverka 
vid  denna  operation,  samt  att  isolera  selenen  i  form  af 
selensyrlighet. 

För  att  nå  detta  mål  kan  knappast  tänkas  något  an¬ 
nat  sätt  än  att  först  afskilja  selenen  i  elementär  form  och 
sedan  öfverföra  denna  till  selensyrlighet.  Ur  lösningar 
kan  selen  afskiljas  genom  reduktion,  hvarvid  kokning  med 
svafvelsyrlighet  länge  varit  ett  användt  medel.  Detta  för¬ 
farande  har  emellertid  rätt  stora  olägenheter  med  sig,  i 
det  att  reduktionen  går  långsamt,  och  långvariga  koknin¬ 
gar  äro  nödvändiga,  för  att  man  med  säkerhet  skall  lyckas 
få  utfällningen  fullständig.  Dessutom  utfaller  selenen  i  en 
ytterst  svårt  filtrerbar  form.  Äfven  en  del  andra  reduk¬ 
tionsmedel,  såsom  hydroxylamin,  jodvätesyra  m.  fl.  äro  i 
litteraturen  föreslagna  för  ifrågavarande  ändamål,  men 
samtliga  lida  af  ungefärligen  samma  brister  som  svafvel- 
syrligheten.  Vi  hafva  emellertid  funnit  att  tennklorur  i 
detta  fall  är  betydligt  mera  ändamålsenligt.  Tillsättes  till 
en  lösning  af  selensyrlighet  af  c:a  50°  temperatur  tenn- 
klorurlösning,  så  visar  sig  genast  en  mycket  skarp  gulröd- 
röd  färg  å  lösningen,  förorsakad  af  kolloidalt  utfälld  selen. 
Får  lösningen  sedan  vid  närvaro  af  salter  t.  ex.  järnklorur 
m.  m.  stå  i  värme  ett  par  timmar,  så  afskiljes  selenen  i 
form  af  en  svart  flockig  fällning,  hvilken  mycket  lätt  låter 
filtrera  sig.  För  selenens  utfällande  har  vid  dessa  arbeten 


flyktighet,  hvarigenom  redan  under  lösningsförfarandet 
selenförluster  kunna  uppstå. 

För  profvets  bringande  i  lösning  använde  vi  oss  först 
af  smältning  med  soda  och  salpeter,  hvarvid  selenen  öfver- 
föres  i  alkaliselenat,  som  kan  utlakas  med  vatten.  I  vatten¬ 
lösningen  erhålles  emellertid  på  detta  sätt  äfven  stora 
mängder  kiselsyra,  som  måste  aflägsnas.  Detta  låter  sig 
icke  göra  genom  indrifning  till  torrhet  med  klorvätesyra, 
enär  denna  reducerar  selensvran  ända  till  selen,  som  kom¬ 
mer  att  medfölja  kiselsyran.  Lösningen  surgjordes  därför 
med  salpetersyra  och  indrefs  till  torrhet,  hvarigenom  huf- 
vuddelen  af  kiselsyran  kunde  aflägsnas.  Före  reduktionens 
verkställande  måste  emellertid  salpetersyran  bortdrifvas, 
hvilket  skedde  genom  ihållande  kokning  med  klorvätesyra, 
hvarvid  lösningen  ej  indrefs  till  torrhet.  Ur  den  på  detta 
sätt  erhållna  lösningen  kunde  selenen  sedan  isoleras  och 
bestämmas. 

Detta  förfarande  medför  visserligen  icke  några  selen¬ 
förluster,  men  har  stora  olägenheter  däruti,  att  stora  in- 
vägningar  icke  lämpligen  kunna  tagas,  och  smältningarna 
äro  dessutom  ganska  ruinerande  för  de  använda  platina¬ 
kärlen.  Vi  öfvergingo  därför  till  användning  af  kungs¬ 
vatten  för  profvets  lösande,  hvarvid  selenen  med  lätthet 
utan  förluster  låter  oxidera  sig  till  selensyra.  Det  visade 
sig  emellertid,  att  vid  lösningens  indrifvande  till  torrhet 
för  kiselsyrans  aflägsnande  betydliga  selenförluster  uppstodo 
på  grund  af  den  fria  selensyrans  stora  lättflyktighet.  Denna 
felkälla  undveks  dock  genom  att  före  indrifningen  tillsätta 
betydliga  mängder  alkalisalter.  Den  indrifna  massan  löstes 
i  klorvätesyra  och  kokades  ihållande  tills  salpetersyran 
blifvit  fullständigt  aflägsnad.  Såsom  ofvan  är  framhållet 
får  vid  salpetersyrans  aflägsnande  ej  indrifvas  till  torrhet, 
enär  då  selen  utreduceras  och  medföljer  det  olösta.  Sedan 
den  på  detta  sätt  erhållna  lösningen  filtrerats,  behandlades 
densamma  med  tennklorur,  hvarvid  selenen  utreducerades 
såsom  ofvan  är  beskrifvet,  samt  filtrerades  på  ett  as¬ 
bestfilter. 

Före  titreringens  verkställande  måste  den  erhållna 
selenen  öfverföras  till  selensyrlighet.  Då  selen  icke  är 
löslig  i  saltsyra,  måste  salpetersyra  användas  för  lösandet 
och  denna  i  sin  ordning  sedan  bortdrifvas  med  klorväte¬ 
syra.  Härvid  måste  emellertid  iakttagas  stor  försiktighet 
så  att  ej  selensyra  förflyktigas.  Förluster  härigenom  kunna 
blifva  högst  afsevärda,  hvilket  visas  af  följande  värden, 
erhållna  genom  att  lösa  selen  i  salpetersyra,  hvarefter  lös¬ 
ningen,  sedan  klorvätesyra  tillsatts,  fick  stå  öfver  en  natt  i 
värme  och  titrerades. 


Utgifvct : 


Fi  inne  t  : 


0,48 

mg. 

Se 

0,20 

mg. 

Se 

o,95 

» 

» 

0,63 

» 

» 

o,95 

» 

» 

0,69 

» 

» 

1,90 

» 

» 

1,48 

» 

För  undvikande  af  dylika  förluster  hafva  vi  användt 
följande  förfarande.  Selenfällningen  jämte  asbestfiltret 
öfverföres  till  en  bägare,  hvartill  sättes  10  cm. 3  klorväte¬ 
syra,  1,19  eg.  v.,  och  2  droppar  salpetersyra,  hvarefter 
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lösningen  kokas  tills  kloren  bortgått.  Efter  utspädning 
titreras  med  hyposulfit  och  jod.  Att  vid  detta  förfarande 
inga  selenförluster  uppstå,  visa  nedanstående  försök,  utördaf 
med  kända  selenmängder: 

Utgifvet :  Funnet: 


1,90 

mg. 

Se 

L9i 

mg. 

Se 

1,90 

» 

» 

1  >79 

» 

t> 

1,90 

» 

» 

1,86 

» 

» 

I  enlighet  med  de  resultat,  hvartiil  ofvan  beskrifna 
undersökningar  ledt,  är  nedanstående  metodbeskrifning 

sammanställd : 

Metodens  utförande:  i  o  gr.  af  profvet,  h vilket  icke  bör 
vara  alltför  finrifvet  (lagom  är  siktadt  prof  från  sikt  med 
0,25  mm.  maskor)  öfvergjutes  i  en  500  cm. 3  bägare  med 
en  blandning  at  50  cm. 3  HCl  1,19  eg.  v.,  och  50  cm. 3 
HN03,  1,40  eg.  v.  Profvet  får  stå  i  svag  värme  tills 

reaktionen  i  det  närmaste  är  slut,  hvarefter  kokas  med 
urglas  tills  allt  är  löst  (c:a *  1  f  tim.)  Härefter  tillsättas  15 
gr.  \  attenfri  soda  och  da  denna  löst  sig  aftages  urglaset 
och  lösningen  drifves  till  torrhet,  samt  hålles  vid  en  temp. 
töga  öfverstigande  ioo°  i  några  timmar.  Efter  afkylning 
tillsättes  50  cm. 0  HCl,  1,19  eg.  v.,  och  kokas  med  urglas 
tills  det  mesta  af  de  nitrösa  gaserna  bortgått,  hvarefter 
indrifves  tills  endast  ringa  syremängd  återstår  (obs.  ej  till 
torrhet.)  \  tterligare  25  cm. 3  HCl  tillsättas  och  lösningen 
kokas  på  nytt.  I  de  flesta  fall  är  denna  syremängd  till¬ 
räcklig  för  att  aflägsna  all  salpetersyra,  men  skulle  lös¬ 
ningen  ännu  lukta  klor  tillsättes  ytterligare  saltsyra  och 
kokas.  Det  är  absolut  nödvändigt  att  aflägsna  all  kloren, 
enär  denna  eljest  stör  den  följande  reduktionen.  Lös¬ 
ningen  spädes  med  ioo  cm. 3  vatten  och  filtreras  ned  i 
en  200  cm. 3  bägare.  Filtret  tvättas  1  gång  med  varmt 
vatten.  Härvid  observeras,  huruvida  det  olösta  visar  röd- 
aktig  färg  och  lösningsbägaren  ett  rödt  anflog,  synligt  i 
ett  visst  reflekteradt  ljus.  Skulle  detta  vara  fallet,  är  detta 
ett  tecken  pa,  att  selen  genom  oförsiktig  indrifning  vid 
klorens  bortkokande  utreducerats  af  klorvätesyran.  I  sådant 
fall  spolas  det  olösta  tillbaka  från  filtret  i  bägaren  och 
behandlas  med  några  droppar  konc.  HN03,  som  sedan 
utdrifves  genom  HCl-tillsats  och  kokning.  Den  härvid 
erhallna  lösningen  filtreras  ned  i  samma  bägare  som  huf- 
vudlösningen.  Denna  upphettas  nu  till  c:a  50°  och  för¬ 
sättes  med  konc.  lösning  af  tennklorur  (se  nedan!)  i  små 
portioner  tills  järnet  är  reduceradt,  hvilket  synes  af  färgen, 
>amt  ett  par  cm. 3  i  öfverskott.  Redan  innan  allt  järnet  redu- 
:erats,  börjar  selenen,  åtminstone  om  halten  är  >>  0,005  % ,  att 
ltfalla  i  kolloidal  form,  därvid  färgande  lösningen  brun-svart. 
lösningen  upphettas  långsamt  till  nära  kokning  och  hålles 
id  denna  temperatur  ett  par  timmar,  hvarunder  selen- 
ällningen  bör  väl  afskilja  sig  och  sätta  sig  till  bott- 
ien  i  flockar.  Den  ofvanstående  klara  lösningen  visar 
irnoxidulsatsernas  blekgröna  färg,  om  tillräckligt  med 
ennklorurlösning  blifvit  tillsatt  (i  allmänhet  åtgå  10 — 15 
m.s  konc.  SnCl2-lösning).  Lösningen  filtreras  varm  ge¬ 
om  ett  i  en  c:a  5  cm.  diam.  tratt  inlagdt  arbestfilter.1 

Fällningen  tvättas  väl  med  utspädd  varm  HCl  (1 
el  HCl  1,12  +  1  del  H20).  Fällningsbägaren  bör  väl  ut¬ 
mättas  från  tenn-  och  järnsalter,  men  behöfver  ej  rengö- 
is  fran  fällningen.  Medelst  en  plantinasked  öfverföres 
(Ilningen  tillsammans  med  asbestfiltrat  åter  till  fällnings- 

1  Detta  beredes  genom  att  i  bottnen  af  tratten  lägga  litet  glas- 

1,  som  fuktas  med  vatten  och  inpressas.  Häröfver  hälles  i  saltsyra 
>pslammad  asbest,  så  att  ett  lager  om  c:a  0,5  cm.  däraf  kvarstår 
ter  afrinnandet  af  vätskan. 


bägaren,  hvarvid  tillses  att  äfven  vid  trattens  väggar 
häftande  fällning  medtages.  Fällningen  löses  genom  att 
till  bägaren  sätta  10  cm.3  HCl  i,,9  och  2  droppar  HNO, 
1,4°  eg.  v.  Lösningen  får  stå  i  värme,  tills  att  klorlukt 
försvunnit  (c:a  15  min.).  Härefter  spädes  med  kallt  vat¬ 
ten  till  c:a  150  cm.3.  En  bestämd  mängd,  c:a  5  cm.3, 
natriumhyposulfitlösning  samt  därefter  ett  par  droppar  stär- 
kelseklister  tillsättes,  och  efter  omröring  titreras  med  jod¬ 
lösning  till  svag  blå  färg.  Skillnaden  mellan  den  mot  den 
tillsatta  hyposulfitmängden  svarande  jodmängden  och  den  vid 
titrerin gen  åtgångna  angifver  selenmängden  i  profvet. 

Erforderliga  lösningar: 

Tennklorurlösning :  SnCl2  löses  i  HCl,  *  1,19  eg.  v. 
tills  lösningen  är  mättad  i  kallt  tillstånd  (c:a  1  kg  SnCl' 
per  liter). 

Huposulfitlösning  c:a  10  gr.  hyposulfit  och  2  gr 
Am2C03  per  liter.  g 

fodlösnmg.  6,4  gr.  J  +  25  gr.  KJ  per  liter. 

1  cc  jodlösning  =  1,0  mg.  Se,  eller  vid  10  gr.  invägning 

1  »  »  =  o, 01  %  Se. 

För  att  ytterligare  kontrollera  metodens  noggrannhet 
gjordes  invägningar  å  10  gr.  af  en  svafvelkis,  hvilkens 
selenhalt  enligt  den  i  det  följande  omnämnda  kolorime- 
triska  metoden  bestämts  till  0,002  %\  Till  profven  sattes 
bestämda  mängder  selen,  och  analysen  utfördes  därefter  i 
full  öfverensstämmelse  med  ofvanstående  beskrifning. 

Försöken  lämnade,  efter  afdrag  af  den  använda  kisens 
selenhalt,  följande  resultat: 


0,95  mg.  Se 
0,95  »  » 

0,95  »  » 

0,95  »  » 

0,95  »  » 

1,90  »  » 


0,85  mg.  Se 
0,88  »  » 

1,04  »  » 

1 , 1 1  »  » 

0,87  »  » 

1,81  »  » 


Afvikelserna  äro,  sasom  synes,  obetydliga  och  uppgå 
till  0,1  och  0,2  mg.,  motsvarande  resp.  o, 001  och  0,002  % 
vid  10  gr.  invägning. 

Vi  hafva  enligt  denna  metod  bestämt  selenhalten 
uti  åtskilliga  svafvelkiser,  hvilka  användas  för  sulfitfabri¬ 


kation.  Uti  nedanstående  tabell  anföras  selenhalter,  funna 
uti  kiser  från  olika  fyndorter. 


Profvets  ursprung 

Funnen  sel 

titrerings- 

metoden 

enhalt  enligt 

kolorimetriska 

metoden 

Anmärkningar 

1 

2 

1 

2 

0,005 

j  0,005 

— 

— 

Generalprof 

1  0,005 

— 

0,005 

0,005 

» 

O,oo6 

0,007 

— 

— 

» 

Falu  grufva 

0,007 

0,009 

— 

» 

I  O.oio 

O,oio 

O,oio  -f- 

» 

|  0,ou 

0,012 

— 

— 

» 

[  O,oi2 

— 

0,oio  + 

0,015 — 

» 

0,013 

— 

O,oio 

0,015 — 

T) 

Dannemora 

ej  spår 

— 

— 

— 

Stuffprof 

Morsk  fyndighet  n:o  1 

0,006 

— 

— 

— 

Stuflfprof  från 

»  »  » 

0,co6 

.  - 

— 

I 

olika  delaraf 

»  »  D 

0,007 

— 

samma  gruf- 

»  »  » 

0,014 

fält. 

»  *  n:o  2 

0,007 

— 

e,oio  I 

— 

Genera  pro 

0,007 

— 

0,010 

— 

» 

»  »  11:03 

0,004 

0,005 

— 

— 

» 

»  »  n:o  4 

0,004 

0,005 

'  I 

_ 

» 

Spansk  fyndighet 

0,007 

— 

-  | 

» 

6o 
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Det  kan  törtjäna  anmärkas,  att  den  i  det  föregående 
omnämnda  vid  selenhaltiga  lösningars  reduktion  med  tenn- 
klorur  uppkommande  röda  färgen  af  kolloidalt  utfälld 
selen  kan  användas  för  kolorimetrisk  bestämning  af  sele¬ 
nen.  1  öfverensstämmelse  med  förfarandet  vid  titrerings- 
metoden  utfälles  selenen,  filtreras  och  öfverföres  till  selen- 
syrlighet.  Selenen  utfälles  därefter  ånyo  med  tennklorur. 
Härvid  bör  emellertid  reduktionen  företagas  i  kall  lösning. 
Såsom  normallösning  användes  lämpligen  en  lösning  af 
selensyrlighet,  innehållande  1  mg  Se.  pr  cm3,  hvaraf  ta- 
ges  en  mot  profvets  selenhalt  ungefär  svarande  mängd, 


som  surgöres  med  saltsyra  och  reduceras  med  tennklorur 
på  samma  sätt  som  profvet.  Jämförelsen  företages  uti 
graderade  cylindrar,  och  selenhalten  beräknas  af  volymerna. 

Vid  närvaro  af  tellur  blir  färgen  brun-svart,  och  me¬ 
toden  är  då  olämplig. 

Denna  metod  är  så  känslig,  att  med  densamma  så 
små  halter  som  o, 001  %  selen  kunna  påvisas.  Uti  ofvan- 
nämnda  tabell  äro  i  och  för  jämförelse  med  titreringsme- 
toden  upptagna  några  värden,  erhållna  med  denna  kolo- 
rimetriska  metod. 


OM  UTMATTNING  HOS  JÄRN. 

Af  F.  Stille. 


Det  är  ett  allmänt  bekant  faktum,  att  järn  och  stål 
visa  vida  större  känslighet  för  tätt  på  hvarandra  följande 
i  motsatt  riktning  verkande  krafter  än  för  hvilande  eller 
långsamt  varierande  belastning.  Föremål  sådana  som 
maskin-  eller  järnvägsvagnsaxlar,  vefstakar,  pistonstänger 
etc.  brista  ofta  för  påkänningar,  som  rent  matematiskt 
beräknade  numeriskt  vida  understiga  de  värden,  som  ma¬ 
terialet  med  hänsyn  till  vanliga,  statiska  hållfasthetsprof 
borde  uthärdat.  Brottytorna  visa  därvid  ett  karaktäristiskt 
utseende,  afvikande  från  såväl  det  vid  sträckprof  som  slag- 
prof  erhållna.  Undersöker  man  en  på  så  sätt  brusten  eller 
för  dylika  påkänningar  en  längre  tid  utsatt  maskindel, 
finner  man  ofta,  att  hållfasthetsegenskaperna  visa  sig  på¬ 
fallande  dåliga  äfven  i  fall,  där  det  kan  bevisas,  att  de 
från  början  varit  goda.  Materialet  bar  med  andra  ord 
försämrats  under  användningen. 

Det  är  denna  företeelse,  som  kallas  utmattning  hos 
järnet. 

Vid  de  vanliga  hållfasthetsundersökningarna  antager 
man,  att  järnet  inom  en  viss  gräns,  elasticitetsgränsen,  är 
fullkomligt  elastiskt.  Det  är  under  detta  antagande  lik¬ 
giltigt,  huru  ofta  belastningen  upprepas,  så  länge  den  ej 
öfverskrider  elasticitetsgränsen.  Efter  upphörandet  af  den¬ 
samma  anses  ju  järnet  för  hvarje  gång  återgå  till  utgångs- 
tillståndet.  Förutsättningen  för  brott  är  tydligen,  att  elasti¬ 
citetsgränsen  öfverskrides.  Gentemot  lägre  påkänningar 
är  materialets  motståndsförmåga  oändligt  stor. 

I  verkligheten  förhåller  det  sig  emellertid  ej  så.  Er¬ 
farenheten  har  visat,  att  brott  kan  orsakas  af  upprepade 
påkänningar,  som  betydligt  understiga  materialets  elasti- 
citetsgräns.  Redan  de  första  direkta  försök,  som  af  Wöhler 
i  början  af  1860-talet  gjordes  rörande  denna  fråga,  ha 
till  fullo  bekräftat  detta. 

Utmattningsfenomenen  äro  tydligen  för  tekniken  af 
den  allra  största  betydelse.  Det  oaktadt,  och  ehuru  de 
som  nämndt  redan  för  omkring  50  år  sedan  gjordes  till 
föremål  för  studium,  är  kännedomen  om  dem  ännu  mycket 
ofullständig. 

Med  afseende  på  de  verkande  krafternas  natur  kunna 
de  uppdelas  i  två  grupper:  sådana  som  orsakas  af 

1.  Kontinuerligt  varierande  krafter. 

2.  Stötar. 

Det  är  icke  på  förhand  säkert,  att  de  af  dem  orsakade 
påkänningarna  äro  af  samma  natur  och  att  motståndsför- 
mågan  hos  samma  material  gentemot  dem  är  parallell. 


1.  Kontinuerligt  varierande  krafter. 

Den  förste,  som  närmare  studerade  utmattningsfeno¬ 
menen,  och  hvilkens  undersökningar  kunna  betraktas  som 
grundläggande  för  kännedomen  om  dem,  var  Wöhler1. 
Hans  försök  utfördes  dels  genom  att  utsätta  ett  sträckprof 
för  upprepad  påkänning  i  axiell  led,  dels  genom  belastning 
vinkelrätt  mot  längdriktningen  af  den  fria  änden  af  en 
roterande  axel.  Antalet  omkastningar  af  kraften  resp. 
hvarf  pr.  minut  var  80,  och  undersökningsmaterialet  ut¬ 
gjordes  dels  af  välljärn,  dels  degelstål  från  Ivrupp. 

De  resultat,  hvartill  Wöhler  kom,  voro  i  hufvudsak: 

1.  Vid  tillräckligt  antal  belastningar  inträffar  brott 
för  en  påkänning  pr.  ytenhet,  som  betydligt  understiger 
materialets  elasticitetsgräns. 

2.  Motståndsförmågan  mot  upprepad  omväxlande 
sträckning  och  sammantryckning  beror  på  summan  af  vär¬ 
dena  å  desamma  och  ej  på  enderas  högsta  belopp. 

Då  Wöhlers  försök  till  stor  del  utfördes,  innan 
Bessemer-  och  Martinmetoderna  utarbetats  till  sin  nu¬ 
varande  form,  motsvarar  det  at  honom  använda  under¬ 
sökningsmaterialet  ej  modernt  konstruktionsmaterial.  Del¬ 
vis  för  att  afhjälpa  detta  fel  hafva  senare  af  Baker  och 
Bauschinger,  undersökningar  efter  i  hufvudsak  samma 
metoder  utförts  med  användande  af  modernt  material.  De 
af  Wöhler  erhållna  resultaten  ha  därvid  i  allt  väsentligt 
bekräftats. 

Den  vid  ett  utmattningsbrott  erhållna  brottytan  skiljer 
sig  på  ett  karaktäristiskt  sätt  från  den,  som  uppkommer 
direkt  genom  enkel  påkänning.  Bristningen  sker  ej  med 
ens,  utan  så  småningom,  med  små  steg.  Den  börjar  tyd¬ 
ligen  vid  de  mest  ansträngda  fibrerna,  på  en  axel  sålunda 
vid  periferien  af  det  mest  ansträngda  tvärsnittet.  Där 
uppstår  en  liten,  till  en  början  kanske  för  ögat  omärklig 
spricka,  som  så  småningom  förstoras  och  kryper  allt  längre 
in.  Man  kan  ofta  mycket  väl  observera  och  följa,  huru 
den  dag  från  dag  ökas.  Slutligen  blir  den  kvarvarande, 
sammanhängande’  arean  otillräcklig,  och  axeln  brister  på 
en  gång. 

Att  förloppet  är  det  ofvanstående  framgår  tydligt  af 
brottytans  utseende.  En  på  grund  af  utmattning  brusten 
axel  visar  ett  i  midten  friskt,  kristalliniskt  brott,  omgifvet 
af  en  ring  med  oxiderad,  genom  friktion  ofta  mer  eller 
mindre  slätsliten  yta,  utvisande  huru  sprickan  så  småningom 
trängt  allt  djupare  in,  ett  utseende,  som  stundom  gifvit 

1  Zeitschrift  fur  Bauwesen  1860,  1863,  1866  och  1870. 
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anledning  till  den  förmodan,  att  materialfel,  såsom  sprickor 
från  smidningen,  varit  för  handen,  men  som  i  verkligheten 
ar  typiskt  för  utmattningsbrott. 

Pet  af  Wöhler  först  påvisade  och  sedan  af  flera 
forskare  bekräftade  faktum,  att  brott  kan  inträffa  för  om¬ 
växlande  påkänning,  som  betydligt  understiger  den  vid 
statiskt  sträckprof  erhållna  elasticitetsgränsen,  förbises  ofta 
af  teknici.  Man  far  sålunda  ej  sällan  höra  som  förklaring 
till  dylika  brott  uppgifvas,  »att  materialet  varit  utsatt  för 
upprepade  påkänningar  till  närheten  af  elasticitetsgränsen». 
Detta  är  alldeles  icke  något  nödvändigt  villkor.  Försök 
ha  tvärtom  visat,  att  de  i  regel  ej  behöfva  uppgå  till 
närmelsevis  så  högt  belopp  och  att  brott  i  många  fall  efter 
kort  tid  inträder  för  utmattningspakänningar,  som  endast 
uppgå  till  omkring  halfva  detta  värde  och  därunder. 

Det  är  vid  konstruktioner  af  vikt  att  hafva  detta 
klart  för  sig.  Man  kan  eljest  lätt  förledas  till  öfverskatt- 
ning  af  säkerheten  och  till  för  klena  dimensioner. 

Bauschinger  har  sökt  uppgöra  en  teori  för  utmatt- 
lingsföreteelserna.  Han  utgår  därvid  från  betraktelsen, 
ltt  i  händelse  materialet  äger  en  bestämd  och  fix  absolut 
dasticitetsgräns,  kan  brott  icke  inträffa  för  påkänningar, 
;om  understiga  densamma.  Då  försöken  visa,  att  så  likväl 
;ker  beträffande  den  vid  statiskt  sträckprof  erhållna,  kan 
lenna  ej  vara  något  absolut  begrepp. 

^  öhlers  och  Bauschingers  försölf  synas  emellertid 
ifven  gifvit  vid  handen,  att  för  hvarje  material  finnes  en 
-iss  påkänningsgräns,  inom  hvilken  brott  äfven  efter  ett 
iraktiskt  taget  obegränsadt  antal  belastningsväxlingar  e 
nträder..  Denna  gräns  anser  Bauschinger  vara  mate- 
ialets  verkliga,  naturliga  sträckgräns.  I  vanligt  konstruk- 
ionsmaterial  har  denna  blifvit  genom  bearbetning  på  arti- 
ciellt  sätt  förhöjd,  men  genom  upprepade  omväxlande 
elastningar  nedbringas  den  till  sitt  ursprungliga,  naturliga 
ärde.  Genom  varierande  belastning  i  samma  riktning 
öjes  däremot  elasticitetsgränsen.  Brott  kan  i  så  fall  ej 
lträfifa,  förrän  påkänningen  öfverstiger  det  belopp,  hvar- 
11  elasticitetsgränsen  genom  densammas  inverkan  höjes. 
nder  vissa  förhallanden  bör  därför  en  staf  kunna,  utan 
tt  brott  inträder,  belastas  med  i  samma  riktning  verkande 
pprepade  påkänningar  öfverstigande  elasticitetsgränsen. 

Denna  teori  har  åtskilligt  som  talar  för  sig.  Det  är 
1  ett  allmänt  bekant  faktum,  att  elasticitetsgränsen  genom 
allbearbetning,  t.  ex.  dragning,  kan  höjas  högst  betydligt, 
'en  har  vidare  åtminstone  skenbart  bekräftats  genom 
rekta  försök,  i  det  Stanton  och  Bairstow  funnit,  att 
asticitetsgränsen  för  en  profstaf  efter  upprepad  omkastad 
dastning  visat  sig  hafva  sjunkit  till  närheten  af  det  värde, 

>m  representerat  den  gräns,  inom  hvilken  materialet  visat 
g  genom  växlande  belastning  icke  kunna  bringas  att  brista. 

Detta  torde  dock  vara  en  tillfällighet  beroende  dels 
i  profstafvens  form,  dels  på  den  vid  försöken  använda 
nkastningshastigheten.  Bauschingers  egna  försök  ha 
fvit  mindre  god  öfverensstämmelse. 

Mot  teorien  strider  dessutom  det  faktum,  att  mot- 
mdsförmågan  hos  samma  material  varierar  med  omkast- 
ngshastigheten  hos  belastningen.  Detta  skulle  ej  vara 
ilet,  om  den  vore  identisk  med  en  för  hvarje  material 
,  naturlig  elasticitetsgräns. 

Den  är  äfven  i  hög  grad  beroende  af  profstyckets 
er  föremålets  form.  Skarpa  afsatser  och  tvära  öfver 
ngar  nedsätta  den  i  hög  grad,  hvilket  äfvenledes  talar 
't  Bauschingers  teori. 


•  Däremot  stämmer  detta  rätt  väl  öfverens  med  en 
annan,  af  bl.  a.  Osm  ond1  uttalad  åsikt,  nämligen  att 
utmattningsföreteelserna  bero  på  lokal  öfveransträngning 
af  materialet  öfver  elasticitetsgränsen.  Då  ett  profstycke, 
eller  i  praktiken  en  maskindel,  på  ett  eller  annat  sätt  be¬ 
lastas,  blir  spänningen  i  verkligheten  aldrig  fördelad  absolut 
så,  som  enligt  de  vanliga  hållfasthetsberäkningarna  skulle 
vara  fallet.  Afvikelserna  bero  —  utom  af  själfva  beräk¬ 
ningsmetodernas  ofullkomlighet,  utarbetade  som  de  äro 
under  diverse  förenklande  antaganden  —  af  att  materialet 
ej  är  homogent,  att  profstyckets  eller  maskindelens  form 
ej  är  exakt  lika  med  den  antagna,  att  inspänningen  är 
mer  eller  mindre  oregelbunden  eller  felaktig  etc,  och  kunna 
uppgå  till  betydande  belopp.  Vid  vanliga  sträckprof  har 
man  tillfälle  att  se  bevis  härpa.  Det  händer  ju  mycket 
ofta,  att  brottet  inträffar  pa  helt  annat  ställe,  än  som  be¬ 
räknats  och  afsetts.  Det  kan  därför  hända,  att  spänningen 
på  vissa  enskilda  punkter  kan  öfverstiga  elasticitetsgränsen, 
ehuru  belastningen  på  föremålet  i  sin  helhet  ej  uppgår  till 
motsvarande  belopp.  Att  så  verkligen  kan  inträffa  anser 
O  sm  ond  bevisas  däraf,  att  på  ytan  af  ett  blankpoleradt 
sträckprof  redan  för  en  spänning  betydligt  understigande 
elasticitetsgränsen,  den  matta  glans,  s.  k.  Liiderslinier,  som 
markerar  elasticitetsgränsens  öfverskridande,  visar  sig  på 
enstaka  ställen. 

Han  anför  en  serie  prof  å  mjuk  götmetall,  särskildt  afsedd 
att  konstatera  detta.  Ett  antal  profstänger  belastades  till  olika 
spänning,  växande  från  5  kg.  pr.  mm.2  med  c:a  3,5  kg.  åt 
gången,  tills  elasticitetsgränsen  uppnåtts.  Den  nämda  matta 
glansen  visade  sig  därvid  redan  vid  8,5  kg.  pr.  mm.2  på  tal¬ 
rika  ställen  och  betäckte  vid  en  påkänning  af  21,5  kg.  hela 
ytan.  Elasticitetsgränsen  uppgick  därför  till  något  öfver 
2 1  >5  kg.  pr.  mm.2  för  profstafven  i  sin  helhet,  men  redan 
vid  en  påkänning  af  under  8,5  kg.  pr.  mm.2  öfverskreds 
den  lokalt  på  enstaka  punkter. 

Denna  asikt  om  den  lokala  öfveransträngningen  stäm 
mer  väl  öfverens  med  erfarenheten,  att  föremål  med  tvära 
afsatser  eller  hack  äro  särskildt  känsliga  för  omkastnings- 
påkänningar.  Det  är  ej  heller  tvifvel  underkastadt,  att 
dylik  öfveransträngning  spelar  en  stor  roll  vid  utmattningen. 
Den  torde  dock  mera  vara  att  betrakta  som  en  bidragande 
orsak.  Vore  den  hufvudsak,  skulle  brottet  knappt  i  så 
hög  grad  som  försöken  gifva  vid  handen,  ha  benägenhet 
att  äga  rum  vid  de  enligt  beräkning  mest  ansträngda 
tvärsnitten.  Det  skulle  fastmera  bero  på  en  tillfällighet, 
materialets  homogenitet  eller  inspänningens  beskaffenhet 
etc,  och  med  ungefär  lika  stor  sannolikhet  kunna  inträffa 
hvar  som  helst  å  profstafven. 

Utmattningsföreteelserna  äro  af  så  komplicerad  natur 
och  de  undersökningar,  som  gjorts  rörande  dem,  så  få¬ 
taliga,  att  det  antagligen  för  närvarande  ej  lönar  sig  att 
söka  uppställa  någon  mera  fullständig  teori  för  dem. 
Först  när  resultatet  af  ett  större  antal  försök  föreligger, 
kombinerade  med  mikroskopisk  undersökning  af  materialet, 
torde  detta  bli  möjligt.  För  närvarande  kan  endast  så 
mycket  sägas,  att  den  verkliga  grunden  till  dem  säker- 
ligen  ligger  däri,  att  elasticitetsgränsen  endast  är  ett  rela¬ 
tivt  begrepp.  Några  absolut  elastiska  ikonstruktionsmaterial 
finnas  ej  och  ej  heller  någon  absolut  elasticitetsgräns. 

Jämte  elasticile/en  eller  benägenheten  att,  sedan  belast¬ 
ningen  upphört,  återtaga  sin  ursprungliga  form,  äger  järnet 
äfven  en  viss  grad  af  plastici/et,  som  gör  att  detta  ej  sker 
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fullständigt.  Äfven  efter  en  låg  belastning  återstår  därför 
alltid  en,  låt  vara  obetydlig,  kvarblifvande  formförändring. 
Bach1  uppmätte  t.  ex.  för  ett  götjärnsprof. 


Spänning. 

Kg.  mm.2 

Förlängning  i 
Elastisk. 

7oo  å  I5°  »*m- 

Kvarblifvande. 

2,045 —  h,  1 35 

2,94 

0,05 

2,045 — 10,225 

5>8i 

0,11 

2,045 — I4,3i5 

8,79 

0,16 

2,045 — 18,405 

1 1,71 

0,21 

Järnet  återgår  följaktligen  ej  fullständigt  till  sin  ur¬ 
sprungliga  form.  Utgångspunkten  vid  nästföljande  belast¬ 
ning  blir  därför  en  annan  och  detta  i  högre  grad,  ju 
hastigare  belastningarna  följa  på  hvarandra,  då  återgången 
mot  den  ursprungliga  formen  ej  sker  på  en  gång,  utan 
på  grund  af  »elastisk  efterverkan»  tar  en  viss  tid.  Under 
dessa  förhållanden  kan  summan  af  de  olika  krafternas 
verkan  tydligen  bli  sådan,  att  brott  inträffar,  äfven  om 
hvar  och  en  af  dem  ej  är  tillräcklig  att  framkalla  det. 

Den  oelastiska,  kvarblifvande  förlängningen  är  säker¬ 
ligen  icke  proportionell  mot  belastningen,  utan  varierar 
fortare  än  denna.  På  grund  häraf  kan  vid  sjunkande 
belastning  en  gräns  uppnås,  för  hvilken  den,  praktiskt 
taget,  är  =  o,  och  materialets  motståndsförmåga  mot  om¬ 
växlande  påkänningar  kan  anses  obegränsad. 

De  faktorer,  som  inverka  på  motståndsförmågan  mot 
utmattning  och  som  hvarför  sig  måste  studeras,  äro  ma¬ 
terialets  beskaffenhet,  påkänningens  storlek  och  omkast- 
ningshastigheten. 

Undersökningar  beträffande  utmattning  hafva  oftast 
utförts  medelst  endera  af  två  metoder. 

1.  Profstycket,  i  form  af  en  cylindrisk  stång  har 
belastats  i  en  eller  flera  punkter  och  fått  rotera 
med  konstant  hastighet.  För  hvarje  helt  hvarf 
ha  därvid  fibrerna  utsatts  för  en  fullständig 
omkastning  af  spänningen  från  +  K  till  —  K, 
och  motståndsförmågan  har  uppmätts  genom 
det  antal  hvarf  som  fordrats,  för  att  axeln  för 
en  viss  påkänning  pr  ytenhet  skall  bringas  att 
brista. 

Profningsmetoden  motsvarar  tydligen  närmast  de  vill¬ 
kor,  under  hvilka  en  maskinaxel  i  praktiken  arbetar. 

Nyare  undersökningar  ha  på  detta  sätt  utsförts  af 
Rogers2,  Gardner2  och  Howardf 

2.  Profstycket  har  utsatts  för  belastning  i  axiell 
led,  lika  fördelad  öfver  hela  tvärsnittet,  och 
denna  belastning  har  kontinuerligt  varierat  mel¬ 
lan  sträckning  och  hoptryckning  med  bestämdt 
antal  variationer  pr  minut. 

Profstycket  åverkas  vid  denna  metod  på  samma  sätt 
som  t.  ex.  vefstaken  och  kolfstången  i  en  ångmaskin. 

Metoden  har  på  senare  tid  användts  af  Smit  hl 
samt  St  an  ton  och  BairstowL 

H vilkendera  metoden  som  användes,  så  är  det  af 
största  vikt,  att  stötar,  vibrationer  etc.  undvikas.  Lager, 
bultar  och  dylikt  måste  därför  passa  ytterst  väl  och  vara 
noga  ansatta.  I  annat  fall  uppkomma  extra  påkänningar, 
som  genom  koincidens  med  de  ordinarie  kunna  helt  och 

1  Elasticität  und  Festigkeit,  sid.  46. 

2  J.  of  I,  &  S.  I.  1905. 

11  Mitteilungen  des  int.  Verbandes  f.  die  Materialpriifungen 
der  Technik  1909,  n:r  5. 

4  Philosophical  transactions  of  the  Royal  society.  vol  cc. 

6  Proc.  of  the  Inst.  of  civil  eng.  vol  CLXVI. 
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hållet  förrycka  resultatet.  Faran  härför  blir  större,  i  samma 
mån  som  omkastningshastigheten  ökas. 

Det  är  tydligt,  att  om  de  vid  undersökningarna  er¬ 
hållna  resultaten  skola  kunna  direkt  tillämpas  i  praktiken, 
böra  de  också  vara  så  mycket  som  möjligt  utförda  i  öf- 
verensstämmelse  med  förhållandena  där,  d.  v.  s.  pakän- 
ningarna  pr  ytenhet  böra  uppgå  till  relativt  laga  belopp 
och  i  hvarje  fall  ej  öfverstiga  materialets  elasticitetsgräns. 
Det  är  ju  alls  icke  på  förhand  säkert,  att  motstandsför- 
mågan  mot  påkänningar  öfver  och  under  densamma  är 
parallell. 

Tvärtom  är  motsatsen  att  antaga.  I  förra  fallet  upp¬ 
går  formförändringen  till  jämförelsevis  höga  värden,  och 
det  blir  förmågan  att  kunna  uthärda  denna,  d.  v.  s.  tänj¬ 
barheten,  som  i  främsta  rummet  tages  i  anspråk.  Ett 
mjukare  material  kommer  därför  vid  sådana  prof  att  upp¬ 
visa  ett  på  visst  sätt  gynnsammare  resultat  relativt  ett 
hårdare,  än  om  båda  profvas  under  de  förhållanden  som 
förekomma  i  praktiken. 

Med  användande  af  den  relativt  låga  påkänningen 
komma  emellertid  profven  att  taga  lång  tid,  och  frestelsen 
ligger  nära  till  hands  att  genom  ökande  af  belastningen 
afkorta  densamma. 

Härigenom  går  dock  det  egentliga  ändamålet  förlo- 
radt,  och  profven  mista  i  väsentlig  grad  karaktären  af 
utmattningsprof,  ehuru  de  naturligtvis  det  oaktadt  kunna 
vara  värdefulla. 

Det  af  professor  Arnold  uppfunna  och  praktiserade, 
s.  k.  vibrationspro fvet  eller  »utmattningsprofvet»,  hvarvid 
ena  ändan  af  profstycket  inspännes,  och  den  andra  medelst 
en  särskild  mekanism  hastigt  böjes  fram  och  tillbaka,  till 
dess  brott  inträffar,  kan  sålunda  icke  betraktas  som  prof 
på  utmattning  i  här  använd  betydelse.  Professor  Arnolds 
afsikt  har  säkerligen  ej  heller  varit  att  åstadkomma  ett 
dylikt,  utan  snarare,  ett  skörhetsprof.  Hans  metod  är 
därför  mera  att  jämföra  med  ett  slagprof. 

Härmed  är  naturligtvis  ej  sagdt,  att  icke  det  Arnoldska 
vibrationsprofvet  kan  vara  af  stort  värde,  utan  endast,  att 
den  egenskap  hos  materialet,  som  därvid  förnämligast  tages 
i  anspråk  och  profvas,  är  en  annan  och  delvis  rakt  mot¬ 
satt  den,  som  ådagalägges  vid  ett  utmattningsprof. 

Liknande  är  förhållandet  vid  de  rent  praktiska  prof, 
som  vid  järnverken  utföras  å  mjuk  järntråd,  hästskosöm 
o.  d.  bestående  däri,  att  föremålen  inspännas  i  ett  skruf- 
stycke  med  efter  bestämd  radie  afrundade  käftar  och 
böjas  fram  och  tillbaka.  Hvad  som  därvid  åsyftas  är  i 
främsta  rummet  att  utröna,  huruvida  tillräckligt  mjukt  ma¬ 
terial  användts. 

Rogers  försök.  Dessa  gå  i  hufvudsak  ut  på  att  un¬ 
dersöka  värmebehandlingens  inflytande  på  motståndsföi- 
mågan  mot  utmattning.  Profven  utfördes,  som  förut  nämdt, 
medelst  rotationsmetoden,  hvarvid  omloppstalet  var  400 
hvarf  pr  min.  Påkänningen  varierade  sålunda  mellan  -f 
k  och  —  k. 

Tre  olika  stålsorter  profvades.  Sammansättningen  al 
dessa  var: 


Stål 

c. 

Mn. 

Si. 

P. 

S. 

A 

0,27 

1 ,06 

0,047 

0,040 

0,042 

B 

0,14 

0,60 

0,112 

0,031 

0,040 

C 

°,32 

0,31 

0,027 

0,028 

0,025 

Å 

nästföljande 

sida 

visas  i  tab. 

1  samrn 

andrag  af  de 

erhållna  resultaten. 
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behandling 

SCj 

h-1  0 
r  \ 

crq  0 

•  r— 

3  « 
3  » 

1  *  •— 1 

1  »C  C/i 

5  ri 

s 

3  o- 
3  5 

•-B 

b 

r.  0  0 

0  2 

:  P 

a  D 

-  2  crq 

3  2 
*  3 

I** 

p 

=  > 

-  0 

:  B 

0^  3 
* 
r- 

O 

a 

0 

Utmattnings- 

11  ^ 

orp  p; 

•3g  N 

3  5' 

*  crq 

I.  Stal  A. 

Direkt  från  valsningen 

59. 

7  38, 

&  24,0 

7  63, 

30, 

34, 

0  2  636  IOO 
8  107  200 

1 

Glödgadt  V,  tim.  vid.655J  C 
Långsamt  afsvaladt 

— 

— 

28, 

30, 

35. 

■  1  493  600 
426350 
IO!  266 

Glödgadt  10  min.  vid  900°  C 
Härdadt  i  kallt  vatten 

•63,0 

32,c 

3.35 

26,9 

3 1  c 

63, c 

4  324  OOO 
3  652  45c 

Glödgadt  3  tim.  vid  1  2150  C. 
Långsamt  afsvaladt 

47.3 

18,6 

2  5.64 

59,5 

23,6 

29,9 

606  700 

1 2 1  000 

Glödgadt  10  min.  vid  900°  C. 
Afsvaladt  i  luften 

48,7 

19.» 

23.5 

66 

25,3 

29,9 

2  290  4OO 

204  350 

2.  Stat  B. 

Direkt  från  valsningen 

46,1 

25>5 

27,33 

66,4 

25. 2 

28.3 

33, 1 

982  550 
446  320 

53  230 

Glödgadt  V2  tim.  vid  650°  C. 
Långsamt  afsvaladt 

1 

43. 1 

23.4 

27,84 

! 

71,6 

25. 2 

28.3 

33, 1 

4813  900 

2 192  900 
96  050 

3.  Stål  C. 

Direkt  från  valsningen  ✓ 

46.2 

26,3 

60,6 

22,o 

25.2 

28.3 

33, 1 

7  615  035 
947  482 

1 21  631 

33  '55 

31ödgadt  ’/2  tim.  vid  675°  C. 
Långsamt  afsvaladt 

40,1 

19,6 

— 

61 ,72 

1 

25. 2 

28.3 

30.3 

265  973 

67  400 

33  200 

jlödgadt  '/j  tim.  vid  1  150°  C.. 
Långsamt  afsvaladt  ... 

4V 

10,7 

26,'3 

54,45 

22,0 

25. 2 

28.3 

868  000 
205  600 
65  962 

hödgadt  2  tim.  vid  1  150°  C. 
Långsamt  afsvaladt 

40,7 

H,4 

'7,35 

55, »8 

l 

22,o 

25. 2 

28.3 

836  905 
191  922 

60  970I 

Stålen  A  och  C  tyckas  visa,  att  samma  behandling, 
>n  höjer  brott-  och  elasticitetsgränserna  äfven  höjer  mot- 
cndsförmågan  mot  utmattning  och  tvärtom.  En  lång- 
;n  utglödgning  af  materialet  är  sålunda  icke  fördelaktig. 
■  'nu  mera  skadlig  är  öfverhettning.  Genom  afkylning  i 
'tten  höjes  motståndsförmågan  betydligt. 

Stålet  B  visar  ett  afvikande  resultat.  Delvis  torde 
detta  vara  en  tillfällighet,  men  det  är  ju  dessutom 
1  vänta,  att  ett  stål  med  så  låg  kolhalt  skall  visa  sig 
)ndre  känsligt  för  värmebehandling. 

Rogers  har  äfven  undersökt  material,  som  en  längre 
i  varit  utsatt  för  utmattning,  för  att  utröna,  huruvida 
b  är  möjligt  att  genom  lämplig  behandling  återställa 
i  samma.  Resultatet  blef,  att  detta  visade  sig  omöjligt, 
ida  utmattningen  öfverskridit  en  viss  gräns, 
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Gardners  försök.  Dessa  gå  liksom  Rogers  ut  på 
att  undersöka  värmebehandlingens  inflytande.  De  utför¬ 
des  medelst  rotationsmetoden,  menj  uppgift  om  antalet 
hvarf  pr  minut  saknas.  Profstyckena  upphettades  i  elek¬ 
trisk  ugn  till  950°  C,  fingo  långsamt  svalna  till  respek¬ 
tive  900°,  850°,  8oo°,  750°,  700°,  650°,  6oo°  och  550° 
C  och  af  kyldes  därefter  hastigt  i  vatten.  Medelst  prof- 
ningsmetoden  bestämdes  därefter  den  lägsta  påkänning 
pr  ytenhet,  för  hvilken  profstycket  genom  ett  bestämdt 
större  antal  hvarf  kunde  bringas  att  brista,  »arbetshållfast- 
heten». 

Resultatet  blef: 

Härdmstemp.  550°,  6oo°,  650°,  700°,  7 50°, 8oo°,  850°,  900» 
Kg./mm.2  29,6,41,8,44,8,  60,2,  70,0,  71,8,  76,2,  74,8 

Uppritas  ett  diagram  pa  så  sätt,  att  härdningstempe- 
raturen  afsättes  som  abscissa  och  arbetshållfastheten  som 


Fig.  1. 


ordinata  (se  fig.  1),  erhålles  en  kurva  med  bestämd  tvä¬ 
rare  böjning  vid  härdningstemperaturen  c:a  750°,  d.  v.  s. 
just  vid  järnets  kritiska  temperatur.  Gardner  anser  där¬ 
för,  att  martensit  höjer  arbetshållfastheten  vid  utmattning 
liksom  brottgränsen  vid  ett  statiskt  sträckprof.  Säkerligen 
kommer  också  ett  på  samma  sätt  för  denna  senare  upp- 
gjordt  diagram  att  visa  ett  i  det  närmaste  parallellt  lopp 
för  kurvan. 

Ho w ards  försök.  Afsikten  med  detta  var  i  främ¬ 
sta  rummet  att  undersöka  motståndsförmågans  beroende 
af  påkänningen  samt  dess  eventuella  sammanhang  med 
vid  statiska  sträckprof  erhållna  konstanter,  däremot  icke 
verkan  af  olika  omkastningshastighet  eller  —  direkt  — 
värmebehandlingens  inflytande. 

Profningsmaterialet  utgjordes  af  martinstål  af  sex  olika 
hårdhetsgrader,  liggande  mellan  o,i7  och  1,09  %  C,  i 
form  af  varmvalsade  stänger  med  25,4  mm.  diameter, 
upplagda  i  två  lager  på  833,2  mm.  afstånd  från  hvaran- 
dra.  Belastningen  anbragtes  i  två  på  100  mm.  afstånd 
från  hvarandra  belägna  lager.  Rotationshastigheten  var 
500  hvarf  pr  minut. 

Jämförande  prof  å  två  af  stålsorterna,  A  och  B,  med 
kolhalt  respektive  0,55  %  och  0,82  %  visa  i  tab.  2  an- 
gifna  resultat. 
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Statiska  sträckprof  gåfvo: 

C  0,55  %  C  0,82  y, 


Brottgräns .  78,27  kg./mm.2  100,51  kg./mm.2 

Elasticitetsgräns  .  41,53  »  45, 05  » 

Förlängning  .  12  %  7  % 

Kontraktion  .  33,5  %  11,8  % 

Tab.  2. 


^  —  0,55  %  . 

E  =  41.55  kg./mm2. 

C  =  0,82  %. 

2 

E  ;=  45,05  kg./mm. 

Påkänning 

kg./mm.2 

Antal  hvarf  vid 

brott 

Påkänning 

kg./mm.2 

Antal  hvarf  vid 

brott 

21, ii 

76  326  240 

21,11 

— 

24,64 

900  72c 

24,64 

— 

28,16 

455  000 

28,16 

Z>  202  OOO  OOO 

3i,7o 

1 66  240 

3  *>7° 

605  640 

35,*° 

93  160 

35>20 

213  150 

O 

00 

ro 

— 

00 

0 

93  78o 

42,22 

12  490 

42,22 

37  250 

Fig.  2  åskådliggör  resultatet  grafiskt.  Af  tabell  och 
diagram  framgår,  att  den  gräns,  inom  hvilken  materialet 
på  här  ifrågavarande  sätt  ej  kan  bringas  till  brott,  för 


-v 


Fig.  2. 


stålet  A  faller  mellan  21,11  och  24,64  kg./mm.2,  för  stå¬ 
let  B  mellan  28,16  och  31,70  kg./mm.2  Den  faller  så¬ 
lunda  för  båda  långt  under  elasticitetsgränsen,  för  det  förra 
vid  omkring  hälften,  för  det  senare  vid  ungefär  två  tredje¬ 
delar  af  densamma.  Det  är  äfven  tydligt,  att  i  närheten 
af  dessa  värden  en  obetydlig  ökning  eller  minskning  af 
påkänningen  kan  vara  af  afgörande  verkan  på  motstånds- 
förmågan.1 

De  sex  olika  stålsorternas  förhållande  vid  utmattnings- 
prof  under  olika  belastning  visas  af  nedanstående  grafiska 
sammanställning.  Fig.  3.  Anmärkningsvärdt  är  här,  att 
den  största  motståndsförmågan  erhålles  vid  kolhalten  0,70 
— 0,80  %  C,  d.  v.  s.  i  närheten  af  eutektikum. 

1  Enligt  ofta  användt  betecknings-  och  betraktelsesätt  skulle 
dessa  stålsorter  vid  de  belastningar,  för  hvilka,  enligt  hvad  af  prof- 
ven  framgår,  brott  efter  kort  tid  inträffar,  erbjuda  c.a  3-faldig  brott¬ 
säkerhet  och  c:a  1,5  bärsäkerhet.  Olämpligheten  i  ett  dylikt  beteck- 
ningssätt  ligger  i  öppen  dag. 


Af  Flowards  försök  kunna,  om  man  bortser  från 
deras  fåtalighet,  följande  slutsatser  dragas  rörande  mot- 
ståndsförmågan  mot  utmattning  genom  kontinuerligt  vari¬ 
erande  belastning. 

1.  Motståndsförmågan  följer  någorlunda  elasticitets¬ 
gränsen.  Den  är  lägst  hos  det  mjukaste  järnet  och  ökas 
därefter  med  stigande  hårdhetsgrad  till  en  kolhalt  af  0,70 
— 0,80  % ,  hvarefter  den  åter  sjunker. 

2.  Vid  tillräckligt  hög  variationshastighet  understi¬ 
ger  den  lägsta  för  brott  erforderliga  spänningen  betydligt 
elasticitetsgränsen.  Närmar  sig  påkänningen  denna,  in¬ 
träder  brott  alltid  mycket  snart. 

Det  kan  vara  af  intresse  att  jämföra,  huru  dessa  re¬ 
sultat  öfverensstämma  med  erfarenhet,  direkt  från  prakti¬ 
ken.  Jag ‘vill  därför  anföra  ett  fall  från  den  tid,  då  järn- 
vägsvagnsaxlar  af  välljärn  först  började  utbytas  mot  dylika 
af  götmetall.1  Det  var  på  Pennsylvania  Railroad  1875, 
och  det  material  man  bestämde  sig  för  var  surt  martin- 


Fig.  3- 


järn  med  kolhalt  0,22 — 0,28  %  och  en  fosforhalt  af  högst 
0,40  %.  Hållfastheten  var  omkring  45  kg.  pr  mm.2, 

förlängningen  lägst  25  %  å  50  mm.  mätlängd,  och  he- 
jarprofven  å  axlarna  visade  minst  lika  goda  resultat  som 
å  välljärnsaxlarna. 

Högsta  förekommande  påkänningen  var  beräknad  till 
omkring  10,5  kg.  pr  mm.2  mellan  hjulen  och  c:a  4,7  kg. 
pr  mm.2  i  lagergångarna. 

Omkring  300  st.  axlar  togos  i  bruk,  men  det  visade 
sig,  att  de  efter  ungefär  två  år  brusto  i  lagergångarna  med 
brott,  som  tydligt  angaf  utmattning.  Detta  måste  afhjäl- 
pas,  om  ej  götmetallsaxlarna  skulle  råka  i  vanrykte.  T va 
sätt  funnos  att  välja:  Att  öka  dimensionerna  eller  ändra 
materialet.  Den  senare  utvägen  valdes  som  den  bekvä¬ 
mare.  Man  ökade  hårdhetsgraden,  så  att  brottgränsen 
blef  c:a  56  kg.  pr  mm.2.  Detta  hjälpte  fullständigt,  och 

1  Iron  &  Steel  Magazine  1904  sid.  60. 
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intet  enda  brott  på.  grund  af  utmattning  har  sedermera 
där  konstaterats,  såvida  ej  hårdhetsgraden  varit  lägre 
eller  axeln  så  sliten,  att  påkänningen  blifvit  för  hög. 

Detta  öfverensstämmer  helt  och  hållet  med  Howards 
resultat,  att  motståndsförmågan  stiger  med  hållfastheten 
eller  kanske  rättare  med  elasticitetsgränsen.  (Forts.) 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 

Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 
torsdagen  den  14  dennes  under  ingeniör  G.  H.  Hultmans  ordfö¬ 
randeskap. 

Sedan  protokollet  från  marssammanträdet  upplästs  och  justerats, 
anmälde  sig  till  inträde  i  afdelningen  ingeniör  Ivan  Gisiko  samt 
bergsingeniörerna  Ragnar  Stahre  och  Fredrik  von  Homeyer. 

Afdelningen  beslöt  hemställa  hos  föreningens  styrelse,  att  förenin¬ 
gen  anmäl es  som  deltagare  i  köldtekniska  kongressen  i  Wien  1910 

I  ill  teknologföreningens  representanter  vid  sommarens  geolog¬ 
kongress  i  Stockholm  föreslogos  lektorP.  J.  Holmquist  och  direk¬ 
tör  Per  Larsson,  Striberg. 

Till  medlem  af  en  sammansatt  kommitté  för  utredning  af  frå¬ 
gan  om  ett  svenskt  tekniskt  museum  valdes  dr.  Klas  Sondén  och 
till  suppleant  ing.  K.  E.  Peterson. 

En  skrifvelse  från  den  inom  afdelningen  tillsatta  kommittén 
för  utredning  af  frågan  »om  tillgodogörande  af  de  norrländska  stats- 
-Togarnas  affallsved  till  kolning»  upplästes,  hvari  kommittén  medde¬ 
lade,  att  den  upphört  med  sitt  arbete,  enär  Jernkontoret,  som  har 
direkt  intresse  af  denna  fråga,  upptagit  densamma  till  utredning. 

Ing.  Bror  Seger  fe  ldt  höll  ett  mycket  intressant  föredrag 
1,01,1  tillverkning  af  sprit  ur  sulfita  fallslut*,  hvilket  längre  fram 
n föres  i  tidskriften. 

Dr.  K.  Sondén  fragade  före  Iraganden,  om  undersökningar 
itforts  för  att  utröna,  om  den  jästa  sulfitaffallsluten  mindre  förorenar 
vattendragen  än  vanlig  sulfitaffalsllut. 

Ing.  Seger  fe  ldt.  Undersökningar  äro  planerade,  men  det  har 
innu  ej  varit  tid  att  utföra  dem.  Föröfrigt  har  fabriken  vid  Köp- 
nanholmen  för  dessa  undersökningar  olämpligt  läge,  enär  den  ligger 
lldeles  vid  utloppet  af  ett  mindre  vattendrag. 

Dr.  Sondén.  Föredraganden  yttrade,  att  kolhydraterna  i  luten 
ro  mest  skadliga.  Denna  åsikt  har  äfven  uttalats  från  flera  håll. 

oro  önskvärdt  att  erhålla  positiva  bevis  för  riktigheten  af  denna 
ppfattning. 

Ing.  Segerfeldt.  Af  de  undersökningar,  som  utförts  under 
rof.  IClasons  ledning,  framgick  med  stor  sannolikhet,  att  kolhydraten 
ro  mest  skadliga  vid  sulfitaffallslutens  utsläppande  i  vattendrag.  En 
edogörelse  öfver  dessa  undersökningar  lämnade  prof.  Klason  vid 
emistmötet  1908.  Emellertid  kan  man  ej  anse  saken  fullt  bevisad( 
ch  på  grund  häraf  är  en  jämförande  undersökning  mycket  önskvärd. 

Bergsing.  F.  Stille  höll  ett  mycket  sakrikt  föredrag  »om  ut- 
Mttnmg  af  järn »,  hvilket  återfinnes  på  annat  ställe  i  tidskriften. 

Ing.  San  delin.  Man  måste  vara  försiktig  med  att  göra 
laterialet  hardare  för  att  höja  elasticitetsgränsen.  Vid  de  under- 
ikningar,  som  utföres  vid  Materialpriifungsamt  i  Grosslichterfelde, 
ir  man  erhållit  utmattningsbrott  vid  belastning  ända  upp  till  90  % 
elasticitetsgränsen. 

Ing.  F.  L.  Enquist.  Hade  redan  1867 — 1868  vid  en  hästbana 
Dalarna  iakttagit  ett  fall,  som  sannolikt  måste  tillskrifvas  utmätt- 
ngssvaghet.  En  vagnsaxel  sprang,  och  brottet  var  grofkristalliniskt. 
a  ena  delen  glödgats,  kunde  den  ej  med  slägga  slås  af,  hvilket 
ir  fallet  med  den  andra.  Utmattningssvaghet  torde  möjligen  kunna 
jphäfvas  genom  upphettning. 

Ing.  Stille.  Den  grofkristalliniska  strukturen  har  nog  före- 
nnits  hos  materialet  från  början  och  kan  ej  bevisligen  tillskrifvas 
mattningen.  Om  en  axel  behandlats  vid  för  hög  temperatur  (öfver 
>°C)  blir  slaghållfastheten  för  låg  och  brott  genom  stötar  kan  inträffa. 


TIDSKRIFTSÖFVERSIKT 


De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fiir  angewandte  Chemie:  —  Mars  18. — Till- 
dogörandet  af  malmer.  —  Framställning  af  kärl  ur  zirkonjord.  — 
nmoniaksodaprocesSens  kemi.  —  Fettanalysen  och  fettkemien  1909. 
Richters  metod  att  framställa  uranmetall  ur  pechblende. —  1908  års 
rättelse  af  K.  försöks-  och  pröfningsanstalten  för  » Wasserversorg- 


ung  und  Abwasserbeseitigung».  _  Mars  25.  -  Förgiftningar  vid  ke¬ 
miska  fabrikationer  och  deras  motverkan.  —  Abrahams  teori  —  Ny 
smaltpunktbestämningsapparat*.  -  April  /.  -  Om  inverkan  af  svafvel- 
losande  vätskor  på  metallsulfider*.  -  Finkisugnsdrift  i  sulfitcellulosa- 
abriker  .  -  April  8.  —  De  viktigaste  framstegen  inom  den  oorganiska 
kemiens  område  1909*.  _  Modifierad  Hempelbyrett*.  -  Fosfat  vin¬ 
ning  pa  Mikronesien.  -  April  /j.  -  Näringsmedelskemien  1909. 

—  Framställning  af  salpetersyra  ur  luft.  —  Anmärkningar  rörande: 
Bidrag  till  uppkomst  af  ammoniak  i  järn-  och  manganhaltiga  djup¬ 
vatten.  —  Till  bestämning  af  kisel  i  högprocenttigt  kiseljärn. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  —  Mars 

15.  —  En  modifikation  af  Armstrongs  metod  att  bestämma  terpen- 
tinolja.  —  Själfsönderdelning  af  spränggelatin*.  —  Destillation  af 
kloakslam.  —  Neutrala  salters  inverkan  på  sodakokning  af  bomull.  — 
Syntes  af  glasyr,  glas  eller  annat  silikat  (forts,  i  nästa  häfte)*.  —  Mars  31'. 

—  Snabb  elektroanalys  med  stillastående  elektroder.  —  Rationell  analys’ 
af  lera.  -  Gaspipett*.  -  Värdet  af  icke  garfvande  ämnen  i  garfämnen. 

—  Fullständig  analys  af  läder*.  —  Analys  af  ferrocyanider.  —  Stär¬ 
kelse  1  pappersfabrikationen.  —  Problem  för  läderindustrien. 


Electrochemical  and  Metallurg.  Industry.  —  Nr  //,  nov.  • 

Elektrisk  zinksmältning*.  —  Ugnselektroders  effekt.  —  Ett  nytt  eld¬ 
fast  material*.  —  Observationer  öfver  legeringar  af  järn  och  man¬ 
gan*.  —  Teoretisk  studie  öfver  effekten  af  afdunstningsapparater*. 

Cementering.  N:r  12 ,  dcc. ;  Redogörelse  för  the  American 
Elektrochem.  Soc.  möte,  okt.  1909. 


Stahl  und  Eisen.  —  N:r  10,  mars  g:  Utmärkande  af  olika 
rörledningar  medelst  färger*.  —  Experimentella  undersökningar  öfver 
Hoeschprocessen*.  I  iterställning  af  kaliumpermanganatlösning  för 
Reinhardts  järntitrering.  —  Bredningen  vid  valsning*.  —  N.r  //, 
mars  16:  Byggnadsförordningens  tillåtna  påkänningar  för  järn.  — 
Den  nya  masugnsanläggningen  vid  Gutehoffnungshutte*.  —  Gasre¬ 
ningsanläggning  vid  Bethlen-Falvahiitte*.  —  Den  nya  norska  gruf- 
lagen.  —  Järnindustriens  ställning  och  framtid  i  Département  du 
Nord.  —  N:r  12 ,  mars  23 ;  Bergakademien  och  Geologiska  undersök¬ 
ningen  i  Berlin.  Ett  grafiskt  förfarande  för  undersökning  af  hastig- 
hetsvariationerna  vid  reversibla  valsverk*.  —  Utvecklingen  af  elektro- 
stålsanläggningar.  —  Utglödgningspannor  för  plåt*.  -—  Beräkning  af 
blästermängden  för  masugnar.  —  N:r  13,  mars  30:  Tidskriftsöfver- 
s*kt-  Nr  14,  april  6:  Till  frågan  om  själf kostnadsberäkning  och 

klassering  af  gjutgods.  —  Mekanisk  godstransport  i  gjuterier*.  _ 

Formning  af  badkar*. 


Metallurgie.  Nr  3,  mars  8 :  Experimentella  undersök¬ 
ningar  öfver  Hoeschprocessen*.  —  Elektrisk  smältning  af  koppar¬ 
malmer  och  mellanprodukter  från  kopparhyttor*.  N.r  6,  mars  22: 
Om  tillgodogörandet  af  slaggvärmet.*  —  Det  smälta  tackjärnets  spe¬ 
cifika  värme  och  stelningsvärme*.  —  N:r  7,  april  8:  Om  kalcium- 
ferriter  .  Den  metallografiska  undersökningen  af  zink  och  zink¬ 
rika  legeringar*. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

l/olumetrisk  bestämning  af  vätgas  genom  katalytisk  absorption. 
C.  Paal  och  W.  Hart  man.  Ber  d.  d.  chcm.  Ges.  igio,  243. 

Metoden  afser  att  medelst  ett  oxidationsmedel,  pikrinsyra,  och 
en  katalysator,  kolloidalt  palladium,  öfverföra  vätgasen  till  vatten. 
Reaktionen  sker  efter  formeln: 

C6  H2  (N02)3  OH  +  18  h  =  c6  h,  (NH,)3  OH  +  6  h2  o. 

Absorptionen  kan  ske  i  en  vanlig  Hempels  gaspipett,  beskickad 
med  en  vattenlösning  af  natriumpikrat,  som  försatts  med  katalysatorn. 
De  öfriga  blandningsdelarna  i  brännbara  gasblandningar  bestämmas  i 
vanlig  ordning  och  med  brukliga  absorptionsmedel.  I  jämförelse  med 
hittills  använda  metoder  för  bestämning  af  vätgas:  explosion  i  pipett 
eller  förbiänning  i  platinakapillar  eller  öfver  palladium  efter  gasens 
uppblandning  med  syrgas  eller  adsorption  i  palladium,  är  metoden 
väsentligt  enklare  i  utförande  och  afsevärdt  noggrannare;  däremot 
sker  reaktionen  ganska  trögt,  i  det  att  för  fullständig  absorption 
kräfves  minst  '/2  timmas  beröring  mellan  gasen  och  absorptionsmedlet. 

A.  Bgh. 

Nytt  reagens  på  vätesu peroxid,  K.Charitschkoff.  Ch.  Ztg. 
igio,  n:r  7. 

En  eterhaltig  benzin-  eller  benzollösning  af  naftensyra  blir  vid 
skakning  med  neutrala  eller  svagt  sura  koboltsaltlösningar  rosafärgad. 
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Vid  oxidation  öfvergår  färgen  till  mörkbrun  eller  olivgrön,  antagligen 
i  följd  af  högre  koboltföreningars  bildande.  Härigenom  möjliggöres 
användandet  af  naftensyrad  kobolt  såsom  reagens  på  vätesuperoxid. 
Reaktionen  utföres  lämpligen  på  så  sätt,  att  filtrerpappersremsor  impreg  • 
neras  med  koboltsaltets  benzinlösning.  Efter  torkning  äro  då  dessa 
rosafärgade,  men  vid  fuktning  med  äfven  ytterst  utspädda  vätesuper- 
oxidlösningar  (0,03  %)  blifva  de  omedelbart  olivgröna,  (Ozon  inverkar 
icke  direkt  på  detta  reagenspapper.)  J.  L. 

Bestämning  af  votfrum  i  volframstål.  L.  Wolter.  Ch.  Ztg. 
1910,  n:r  /. 

En  ofta  använd  metod  är  att  lösa  volframstålet  i  finfördeladt 
tillstånd  uti  utspädd  salpetersyra  och  afryka  med  svafvelsyra  samt 
efter  förefintlig  kiselsyras  aflägsnande  med  fluorväte  efter  utspädning 
och  fil  trering  väga  den  erhållna  volframsyran.  Den  så  erhållna  vol- 
framsyran  är  dock  aldrig  fullt  järnfri  (0,02  å  0,04  %  järn),  utan  måste 
för  järnhaltens  aflägsnande  smältas  med  soda.  Metoden  är  i  hvarje 
fall  mycket  tidsödande. 

Enligt  Ledebur  löser  man  legeringen  i  kungsvatten  eller 
bromsaltsyra,  indunstar  till  torrhet  och  utlöser  med  saltsyra.  Efter 
kiselsyrans  aflägsnande  med  fluorväte  väges  volframsyran,  som  dock 
enligt  Lunge  ofta  är  så  förorenad,  att  en  rening  genom  smältning 
måste  företagas. 

Lunge  rekommenderar  att  direkt  smälta  med  soda  och  salpeter, 
hvilken  uppslutning  dock  enligt  förf.  erfarenhet  går  mycket  långsamt 
eller  t.  o.  m.  alls  ej  fullständigt,  om  materialet  ej  är  tillräckligt  fin- 
fördeladt. 

Hempel  har  angifvit  smältning  i  silfverdegel  med  natriumsuper- 
oxid,  hvilken  uppslutning  dock  äfven  erfordrar  ett  mycket  finfördeladt 
material.  Eljest  misslyckas  operationen,  hvilket  äfven  är  förhållandet 
vid  Wolowiszewskis  uppslutningsförfarande  med  kaliumnatrium- 
karbonat  och  boraxglas. 

Då  det  alltid  är  förenadt  med  svårigheter  att  erhålla  det  hårda 
volframstålet  uti  för  de  nämnda  analysmetoderna  tillräckligt  finför¬ 
deladt  tillstånd,  har  förf.  utarbetat  en  metod,  hvarvid  äfven  utan 
sådan  finfördelning  rask  uppslutning  och  säkert  resultat  ernås.  För¬ 
farandet  är  följande: 

Några  decigram  af  volframstålet,  som  ej  behöfver  vara  finför¬ 
deladt,  smältas  i  en  platinadegel  af  40  å  45  cm.3  rymd  med  sin 
trefaldiga  mängd  kaliumbisulfat  under  särskilda  försiktighetsmått  (suc¬ 
cessivt  tillförande  af  reagenset  och  långsamt  stegrad  upphettning)  för 
undvikande  af  för  häftig  reaktion.  Efter  fullbordad  uppslutning,  som 
vid  riktigt  utförande  är  fullbordad  på  omkring  en  kvarts  timme,  låter 
man  degeln  svalna  och  upptager  smältan  med  vatten  till  en  volym 
af  60  å  75  cm.3.  Den  af  volframsyra  grumliga  lösningen  försättes 
med  20  cm3  konc.  saltsyra  och  kokas,  tills  en  rent  gul  fällning  af 
volframsyra  (hydrat)  erhålles.  Denna  filtreras  och  tvättas  med  en 
10  %-ig  ammoniumnitratlösning  (vid  tvättning  med  vatten  går  vol¬ 
framsyra  genom  filtrum)  samt  löses  uti  varm  utspädd  ammoniak. 
Lösningen  upptages  uti  en  vägd  platinadegel  (med  eftertvättning  med 
ammoniumnitrat)  och  indunstas  till  torrhet,  hvarpå  efter  till  en  början 
försiktig  upphettning  starkt  glödgas.  Den  ringa  mängd  volframsyra, 
som  alltid  öfvergår  i  filtratet  efter  utfällandet  ur  den  saltsyresura 
lösningen,  bestämmes  genom  filtratets  industning  till  torrhet,  skarp 
torkning  (120°  å  130°,  då  volframsyran  blir  olöslig  i  utspädda  syror) 
och  utlösning  med  utspädd  saltsyra,  hvarpå  det  olösta  tvättas  med 
ammoniumnitratlösning  och  förenas  med  hufvudportionen  af  volfram¬ 
syran.  För  kiselsyras  aflägsnande  användes  bäst  afrykning  med  fluor¬ 
väte.  Hela  proceduren  tager  mindre  än  en  dag,  hvilket  måste  beteck¬ 
nas  såsom  en  stor  tidsvinst  i  jämförelse  med  de  förutnämnda  metoderna. 
Följande  analysresultat  vid  volframstål  med  känd  halt  anföras.  I)  Stål 
med  9,20%  W.  Uppvägd  substans  0,7435  g.,  funnen  W03  =  0,0862  g., 
motsvarande  0,0684  g-  W  eller  9,20  %.  II)  Stål  med  14.35  %  W.  Upp¬ 
vägd  substans  0,6519  g.,  funnen  W0.3  =  0,1177  g.,  motsvarande  0,0934  g., 
W  eller  14,33  %.  III)  Stål  med  4,60  %  W.  Uppvägd  substans  0,8496  g., 
funnen  W03  =  0,0487  g.,  motsvarande  0,0387  g.  W.  eller  4,55  %.  J.  L. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Framställning  af  jodväte.  M.  Anger.  Ch.  Ztg.  1910.  n:r  7. 

De  af  Méne  och  Gladstone  förslagna  metoderna  för  jod- 
väteframställning  medels  inverkan  af  jod  på  natriumsulfit,  resp.  hypo- 
sulfit  hafva  enligt  förf.  visat  sig  obrukbara.  Ett  godt,  i  det  närmaste 
teoretiskt  utbyte  erhålles  genom  upphettning  af  2  mol.  H3.P04  (kristal¬ 
liserad)  med  1  mol.  KJ  till  250°. 

För  framställning  af  en  56  %-ig  jodvätelösning  upphettas  2 
mol.  H3.P04  i  en  lösning  af  6o°  Baumé  med  1  mol.  KJ.  J.  L. 


7.  Glas,  porslin  och  lervaror. 

Lerors  rationella  analys.  Walter  C.  Hancock.  Journ.  Soc. 

Chem.  Ind.  1910,  mars  31. 

Uppsatsen  innehåller  en  kortfattad  historik  öfver  olika  lerana- 
lysers  uppkomst  och  de  nu  brukliga  metodernas  hufvuddrag  samt 
hvad  man  därmed  afser  få  utrönt.  Förf.  söker  påvisa  att  man  med 
hjälp  af  den  s.  k.  rationella  analysen  tillnärmelsevis  kan  beräkna  af 
hvilka  bergarter  leran  uppkommit,  eventuellt  sluta  sig  till  dess  egen¬ 
skaper.  Genom  en  kombinerad  slamning  och  kemisk  analys  upp¬ 
nås  tillförlitligare  resultat.  Allt  detta  är  lerteknikern  väl  bekant, 
hvarför  uppsatsen  endast  för  honom  har  värde  såsom  en  öfverskådlig 
sammanförning  af  olika  äldre  metoder.  Diskussionen  på  grund  af 
föredraget  bjuder  dock  på  några  uppslag. 

Dr  J.  W.  Mellor,  sekreteraren  i  Engl.  Ceramic  Soc.,  påpekade 
sålunda  att  den  rationella  analysen  icke  var  af  något  värde  för  leror 
i  allmänhet,  om  den  ock  kunde  gifva  vinkar  för  vissa  typer  af  sär- 
skildt  renare  lersorter.  En  del  leror,  som  innehöllo  kol  (bitumen), 
gåfvo  äfven  lätt  oriktigt  resultat,  därest  ej  en  omsorgsfull  förbrän¬ 
ning  af  detta  med  salpetersyra  först  ägde  rum.  —  Leror  af  nephe- 
lintyp  kunde  öfver  hufvud  ej  analyseras  enligt  den  af  föredragaren 
angifna  rationella  metoden. 

Mr.  Blount  föreslog  att  på  förhand  kända  mineralblandningar 
sammanmaldes  och  sedan  analyserades  efter  den  angifna  metoden. 
Genom  analys  af  dylik  syntetiskt  framställd  lera  skulle  metodens 
olägenheter  och  otillförlitlighet  i  vissa  fall,  men  användbarhet  i 
andra  kunna  fastställas.  Cqt . 

Profning  af  eldfast  tegel  på  tryck  hål  Ifasthet  vid  höga  tempera¬ 
turer.  M.  Gary,  Mitt.  Kgl.  Mater ialpriifungsanst.  1910:28. 

Cylindrar  af  profstycket  50  mm.  radie  och  50  mm.  höga  ut- 
borrades  med  diamantborr,  och  tryckhållfastheten  bestämdes  först  vid 
vanlig  temperatur,  sedan  vid  högre.  Förhållandet  mellan  tryckhållfast¬ 
heten  hos  dessa  cylindrar  och  de  ursprungliga  teglen,  hvaraf  cylindrarna 
utborrats,  fastställdes.  För  att  bestämma  tryckhållfastheten  vid  hög 
temperatur  borrades  en  cylinder  så  att  den  passade  till  ett  Le  Cha- 
teliers  termoelement.  Den  upphettades  därefter  i  en  elektrisk  ugn, 
hvarvid  förhållandet  mellan  ledningsförmågan  och  temperaturen  fast¬ 
ställdes.  Cylindern  insattes  sedan  mellan  de  vertikala  polerna  af 
den  elektriska  ugnen.  Mellan  polerna  och  cylindern  inskötos  porslins¬ 
cylindrar.  Den  undre  porslinscylindern  hvilade  på  bottenplattan  till 
en  tryckpress,  den  öfre  var  fastsatt  vid  samma  press  tryckpump. 
Lämpliga  försiktighetsåtgärder  voro  iakttagna  för  att  isolera  porslins¬ 
cylindrarna  från  värmeförluster  och  för  att  skydda  pressen  från  att 
skadas.  Vid  försöken  visade  det  sig  att  goda  eldfasta  tegel  vid 
1  2000  C.  hade  högre  tryckhållfasthet  än  vid  vanlig  temperatur.  För¬ 
hållandet  gentemot  såväl  plötsliga  som  långsamma  upprepade  upp¬ 
hettningar  till  öfver  1  ooo°  skall  nu  undersökas.  Cqt. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Fabrikation  af  konstläder.  J.  Wall  ner.  Ch.  Ztg.  1910,  n:r  4. 

Redan  på  1 880-talet  sysslade  man  ifrigt  med  försök  att  fram¬ 
ställa  billiga  surrogat  för  det  dyra  lädret.  I  hufvudsak  syftade  man 
till  att  af  väfnader,  filtartade  material  eller  papper  genom  impreg- 
neringar,  kalandrering  och  pressning  erhålla  varor  med  läderartadt 
utseende.  Särskildt  använda  impregneringsmedel  voro  cellulosaderivater 
(resp.  celluloid),  med  eller  utan  tillblandning  af  oljor,  vanligen  ricin¬ 
olja,  och  färgämne. 

Under  senare  åren  har  man  med  allt  större  framgång  fullföljt 
dessa  sträfvanden,  hvarvid  bl.  a.  cellulosaxantogenat  (resp.  »viskos»), 
kautschuk  eller  guttaperka,  stundom  äfven  harts  och  asfaltartade  mate¬ 
rial,  liksom  ock  cellulosalösningar  i  kopparoxidammoniak,  hafva  kom¬ 
mit  till  användning. 

Numera  utgör  konstläder  en  högst  betydande  artikel  för  galan- 
terivaror,  inom  möbelindustrien  och  bokbinderiyrket,  såsom  inre  be¬ 
klädnad  i  skodon  etc.  etc.  J.  L. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Profning  af  v.  Hyross-Rak's  förfaringssätt  i  sockerfabriken  Schaf- 
stcedt  genom  Institutet  för  sockerindustri.  Zeitschrift  des  Vereins  der 
deutschen  Zuckerifidustrie  1910  mars. 

Äfven  detta  saftvinningssätt,  vid  hvilket  också  inga  afloppsvat- 
ten  från  diffusionen  förekomma,  har  under  profersor  Herzfelts  ledning 
varit  föremål  för  en  profning,  och  ha  bevis  lämnats,  att  äfven  detta 
arbetssätt  är  i  praktiken  genomförbart.  Till  följd  af  brtihförfarandets 
uppträdande  hafva  anhängarne  af  diffusionsarbetet  intensivt  arbetat 
på  dettas  fulländande,  hvad  afloppsvattnets  återanvändande  beträffar, 
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och  en  hel  del  olika  förslag  med  framgång  användts  för  att  lösa 
problemet. 

Det  själfständigaste  bland  dessa  är  utan  fråga  v.  Hyross-Rak’s 
där  som  bekant  diffusionen  äger  rum  i  ett  batteri,  hvari  snitseln  oafbrutet 
fram  forslas  och  till  slut  äfven  afpressas,  innan  den  lämnar  detsamma 

Vi  måste  här  afstå  från  en  utförlig  beskrifning  af  arbetssättet 
och  dess  resultat.  De  försök  till  öfverdrifven  reklam,  hvilka  här  och 
ännu  mer  vid  ett  annat  välbekant  arbetssätt  gjorts  och  ännu  göras, 
hålla  ej  stånd  inför  en  vetenskaplig  kritik.  Redan  sedan  länge  ha 
de  mest  framstående  tekniker  bekämpat  fabeln  om  den  oerhörda 
understundom  till  öfver  hela  procent  af  betvikten,  uppgående  för¬ 
lusterna  på  diffusionsbatteriet,  men  detta  oaktadt  draga  sig  vissa  för¬ 
kämpar  för  de  nya  förfaringssätten  icke  för  att  duka  upp  dessa  full¬ 
ständigt  omotiverade  förluster.  Men  med  en  beundransvärd  outtrött¬ 
lighet  drar  vid  hvarje  tillfälle  den  förtjänstfulle  ledaren  för  socker¬ 
fabriken  Dormagen  Dr.  H.  Claassen  i  kamp  mot  dessa  framställningar. 
De  af  ledaren  för  sockerfabriken  Schafstaedt  lämnade  uppgifterna  för 
utbytet,  hvilka  atergifvits  under  reservation  af  professor  Herzfeld, 
ha  af  honom  bemötts  med  en  välförtjänt  kritik. 

Af  professor  Herztelds  uttömmande  berättelse  kunna  vi  t  f.  af 
dess  längd  blott  återge  de  slutsatser,  i  hvilka  han  återgifver  re¬ 
sultaten  af  sitt  arbete  och  hänvisa  i  öfrigt  till  originalafhandlingen. 

1.  Det  stora  problemet,  att  under  sockersaftens  utlakning  kon¬ 
tinuerligt  framföra  snitseln  och  på  hvilket  sockerfabriksingeniörer 
arbetat  sedan  lång  tid  tillbaka,  har  af  v.  Hyross-Rak’s  batteri  lösts 
på  ett  tillfredställande  sätt. 

2.  Batteriet  bildar  ett  slutet  system.  T.  f.  däraf  kan  under 
driften  hvarken  saft-  eller  snitselsubstans  gå  förlorad.  Diffusionsaf- 
loppsvatten  uppstå  icke  heller.  Då  batteriet  i  sin  bakre  ända  ut¬ 
bildats  till  en  snitselpress,  hvars  presskonus  riktats  uppåt,  så  flyter 
det  från  snitseln  afpressade  vattnet  automatiskt  tillbaka  i  batteriet, 
hvarigenom  äfven  pressvattnet  bortfaller. 

3-  Rör  batteriets  drift  är  det  viktigt  att  innehålla  de  för  vanlig 
diflusion  som  riktiga  erkända  temperaturerna  mellan  65°  till  högst 
3o  Cels.  i  snitselmassan.  Vid  användning  af  riktiga  temperaturer 
ar  man  safter,  hvilka,  så  som  de  lämna  batteriet,  skilja  sig  från  de 
/anliga  diffusionssafterna  genom  en  något  högre  halt  af  koagulerbara 
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ämnen  och  massa  med  mycket  hög  torrsubstanshalt  (18,94  %)  men 
hvilken  innehåller  1-2  %  socker  =  0,46  %  af  betvikten.  ' 

4.  De  under  3  omnämnda  resultaten  uppnåddes  med  mycket 
god,  af  Königsfelder-knifvar  med  delning  27,  alstrad  snitsel,  som 
var  fullständigt  fri  från  mos.  Huruvida  batteriet  tillåter  att  äfven 
med  gröfre  eller  sämre  snitsel  uppnå  safter,  som  utan  vidare  kunna 
förarbetas,  måste  öfverlämnas  åt  senare  pröfningar. 

5.  Batteriernas  kraftförbrukning  kunde  i  Schafstedt  icke  be¬ 
stämmas.  Den  är  tvifvelsutan  icke  ringa,  dock  måste  man  betänka, 
att  härmed  ersättas  kraftförbrukningen  för  samtliga  vattnens  åter¬ 
förande  äfvensom  kostnaderna  för  massans  transport  öfver  massloftets 
niva  och  likaledes  kraftförbrukningen  för  masspressarna,  då  dessa  tre 
poster  bortfalla  vid  Hyross-Rak.  Önskvärdt  vore  att  vid  kommande 
pröfningar  kraftförbrukningen  bestämdes. 

6.  Hyross-Rak  batterierna  i  Schafstsedt  skulle  ha  kunnat  af- 
verka  ännu  mer,  om  den  efterföljande  fabriksinrättningen  hade  varit 
noga  afpassad  efter  batteriernas  storlek.  Men  dessa  voro  i  stånd  att 
afverka  mer  än  de  efterföljande  stationerna,  t.  f.  hvaraf  ofta  s.  k. 
saftpauser  uppträdde.  Efter  arbetspauser  lyckas  det  lätt  att  åter 
sätta  batteriet  i  verksamhet. 

7'  Tar  man  massans  höga  torrsubstans  och  dess  sockerhalt, 
som  går  förlorad  genom  jäsning  vid  dess  läggande  i  grop,  i  be¬ 
traktande,  så  kan  man  blott  tillråda  att  savidt  möjligt  torka  den 
massa  som  alstras  vid  detta  arbetssätt.  Därvid  kan  man  nyttiggöra 
dennas  ännu  tämligen  höga  värmegrad,  då  däremot  i  fall  våt  massa 
bortföres,  en  konstgjord  afkylning,  sådan  den  i  Schafstsedt  inrättats, 
knappt  torde  kunna  undgås.  K.  E  S 

Mjölksyras  användning  i  närings-  och  njutningsmedel.  Edwin 
Stanton  Faust.  Ch.  Ztg.  1910  n\r  8. 

Pa  grund  af  omfattande  fysiologiskt  kemiska  undersökningar, 
som  utförligt  relateras,  kommer  förf.,  som  är  föreståndare  för  farma¬ 
kologiska  institutionen  vid  universitetet  i  Wtirzburg,  till  slutsatsen, 
att  mjölksyra  intill  en  koncentration  af  5  %  icke  har  något  som 
helst  skadligt  inflytande  på  organismen  och  att  dess  användning  så¬ 
lunda  uti  närings-  och  njutningsmedel  intill  sagda  halt  bör  vara  obe- 
tingadt  tillåten.  j 


ANDRA  ALLMÄNNA  SVENSKA  KEMISTMÖTET. 


Andra  allmänna  svenska  kemistmötet,  som  under  sam¬ 
verkan  med  1  ekniska  föreningen  i  Helsingborg  anordnas  af 
svenska  Teknologföreningens  afdelning  för  kemi  och  bergs¬ 
vetenskap,  äger  rum  i  Helsingborg  fredagen  den  3  och  lör- 
lagen  den  4  juni  1910  enligt  hvad  som  vid  bestyrelsens 
ör  mötet  sammanträde  i  Stockholm  den  21  april  be- 
tämdes. 

Programmet  upptager  följande: 
vredagen  den  3  juni  kl.  10,30  f.  m. 

r.  Mötets  öppnande  å  Hotel  Continental. 

2.  Föredrag:  » Om  Skånes  kemiska  industri »,  af  öfver- 

ingeniör  Ivar  Svedberg. 

3.  Diskussion:  » Hvilka  inhemska  råmaterial  kunna  tän¬ 

kas  som  utgångspunkter  för  nya  kemiska  industrier 
i  Sverige?»  Inledare:  Svenska  Teknologförenin¬ 
gens  sekreterare,  ingeniör  G.  Holmberg  er. 

(Ett  antal  kemister,  sysselsatta  med  nya  industri¬ 
grenars  utveckling,  hafva  utlofvat  meddelan¬ 
den  om  sina  arbetsresultat.) 

(Lunchpaus  omkring  kl.  2,30  e.  m.) 

4.  Kl.  3 — 6  e.  m.  Fabriksbesök  i  och  omkring  Hel¬ 

singborg  (Kopparverket,  Superfosfat-  och  Svafvel- 
syrefabriken  m.  fl.) 

5.  Kl.  6,30  e.  m.  Gemensam  middag  med  damer  å 

Terassrestauranten  (högtidsdräkt). 

ördagen  den  4  juni  kl.  9.  f.  m.  fortsättes  förhandlingarna 

å  Hötel  Continental. 


6.  Föredrag:  »  Om  m  al mb  rike  t  tering» ,  af  öfveringeniör 

A.  Ramen. 

7.  Föredrag:  »  Om  gasernas  rörelse  i  bly  kamrar» ,  af  öf¬ 

veringeniör  K.  J.  Beskow. 

8.  Föredrag:  » Om  luftkväfvets  fixering »,  af  professor 

Wilh.  Palmser. 

(Lunchpaus  omkring  kl.  12  m.) 

9.  Kl.  1  e.  m.  (Jtflykt  till  Höganäs  med  besök  vid 

därvarande  fabriker  och  grufvor.  Middag  i  Höga¬ 
näs.  Återresa  till  Helsingborg  på  kvällen. 

Söndagen  den  5  juni: 

10.  Utfärd  till  Mölle  med  damer. 

Måndagen  den  6  och  tisdagen  den  7  juni  blir  tillfälle  beredt 
mötesdeltagare  att  bese  industriella  verk  i  andra  de¬ 
lar  af  Skåne  enligt  en  reseroute  som  senare  meddelas. 

Mötet  star  öppet  för  alla  som  äro  intresserade  af 
öfverläggningarnas  föremål  mot  en  fastställd  mötesafgift  af 
5  kronor,  hvilken  berättigar  till  erhållande  af  de  tryckta 
mötesförhandlingarna. 

För  deltagarnes  damer,  hvilka  icke  hafva  att  erlägga 
någon  anmälningsafgift,  förberedes  särskildt  nöjesprogram. 

Närmare  meddelanden  om  mötet  komma  att  lämnas  ge¬ 
nom  tillkännagifvanden  i  Teknisk  Tidskrift  och  i  dagliga  tidnin¬ 
gar,  hvarjämte  fullständigt  program  senare  blifver  tillgängligt. 

Mötesbyråns  adress  är  t.  v.:  Svenska  Teknologförenin¬ 
gens  kansli  (postadress:  Stockholm  16),  där  anmälningar 
om  deltagande  emottagas.  Mötesbestyrelsen. 
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TEKNISK  TIDSKRIFT 


27  April  1910 


STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 


januari  och  februari  1910  och  1909. 

Införsel  Utförsel 


Malmer. 

jgio 

1909 

igio 

190g 

Järnmalm . 

ton 

1  - 

— 

451  047 

349  364 

Zinkmalm  . 

— 

— 

525 

1  050 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

» 

8  649 

6  029 

6  957 

6  288 

Skrot . 

» 

— 

— 

710 

492 

Göten  . . 

— 

— 

1  943 

75i 

Smältstycken  och  rå¬ 
stänger  . 

» 

_ 

— 

3  299 

1  481 

Stångjärn  . 

» 

— 

— 

18  141 

12  713 

Stångjärnsafhugg . 

» 

— 

— 

492 

198 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.p.l.m.) 

T> 

3  012 

1  627 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

* 

5i6 

483 

— 

— 

Valstråd  (trådjärn)  .. 

» 

— 

— 

5  098 

3  538 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 

» 

1  094 1 

834  1 

162 

22 1 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

»  smidda,  valsade 
eller  dragna  ... 
Tråd,  dragen  . 

» 

» 

y> 

1  444 

813 

1  636| 
7°sj 

2  097 

384 

1  964 

151 

Spik,  alla  slag  . 

— 

— 

1  157 

1  472 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr. 

2 

767  000 

2127  000 

4  56b  000 

3  407  000 

Symaskiner  och  stick- 

maskiner  etc.  ...  kr. 

185  000 

64  000 

— 

“““ 

Velocipeder .  st. 

5 

- - 

— 

— 

Sten. 

Oarbetad  . 

kr. 

— 

— 

433  000 

338  000 

Arbetad,  ej  polerad... 

— 

— 

61 1  000 

337  000 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl 

6  754  000 

5  644  000 

— 

— 

1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

C  1  eng.  ton  £  6 1 .0.0 

IOO  kg. 

kr. 

109.20  + 

Aluminiumsulfat,  rent  .. 

.  C  1 

»  »  »  4.7-6 

» 

» 

> 

7-85  = 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  ... 

C  1 

»  »  »  13.0.0 

y> 

23.25  = 

Ammoniumsulfat  . 

L  1 

»  »  »  12.2.6 

» 

5> 

21.70  + 

Bariumkarbonat,  nat.  92 — 
94  %  . 

C  1 

»  »  »  4.10.0 

1 

» 

» 

8.05  — 

Bensol,  90  %  . 

L 

1  gall.  d.  8 

T> 

7> 

» 

15-35  + 

Blyglete . 

C  1  eng. ton  £  15.15.0 

» 

» 

» 

28.20  — 

»  hvitt,  . 

C  1 

»  »  »  17.5.0 

» 

30.90  = 

»  socker,  brunt  . 

C  1 

»  »  »  23.10.0 

» 

» 

42.05  -j- 

Borax . . 

C  1 

s  »  »  I 6.0.0 

» 

28.65  = 

Citronsyra  . 

H  100  kg.  M.  282.50 

» 

251-45  — 

Cyannatrium,  (bas  100  %)C 

1  lb.  d.  7 

115.85  = 

Ferrocyannatrium  . 

C 

»  »  »  27/g 

> 

» 

47.60  — 

Glaubersalt  . 

C  1 

eng.  ton  £  1.12.6 

» 

2.90  = 

Glycerin,  rå  . 

C  1 

»  »  »  54.0.0 

» 

a 

96.65  = 

Järnvitriol  . 

C  1 

»  »  »  1.6.0 

7) 

2.35  = 

Kaliumbikromat  . 

C  1 

lb.  d.  37* 

» 

57-90  = 

»  hydrat,  90  %  ... 

C  1 

eng.  ton  £  22.10.0 

» 

4°-25  = 

>  »  50  %  lösn. 

C  1 

»  »  »  1 1 .10.0 

» 

20.60  — 

»  karbonat  90  %  ... 

C  1 

»  »  »  16.5.0 

» 

» 

29.10  = 

»  klorat . 

C  1 

lb.  d.  37, 

» 

» 

» 

57.90  = 

»  permanganat . 

C  1 

eng.  ton  £  35.0.0 

7) 

» 

62.65  + 

Klorkalium,  80  %  . 

C  1 

»  »  »  8.12.6 

» 

» 

15-45  = 

»  kalk . 

L  1 

>  »  »  5 

» 

5> 

8.95  — 

»  magnesium  . 

C  1 

»  »  »  3-7-6 

» 

6.05  = 

Kopparvitriol  . 

C  1 

»  »  »  18.5.0 

32.65  — 

Rhodanammonium,  95  %  C  1 

lb.  d. 

7 

IOO 

kg.  kr. 

II 

m 

00 

vO 

Salmiak,  grå . 

C  1 

eng.  ton  £  24.0.0 

) 

» 

42.95  = 

Salpeter,  kali-  . 

C  1 

eng.  ton  £  24.10.0 

» 

» 

y> 

43-85  = 

»  Chile-  . 

H  100  kg. 

M 

18. 40 

» 

» 

1 6 . 40  "k 

»  syra,  eg.  v.  1,4. 

.  C  1 

eng.  ton  14.15.0 

» 

T> 

T> 

26.40  r= 

Soda,  kalcinerad,  58°  .. 

.  C  1 

» 

4.0.0 

» 

7-15  = 

»  kaustik,  77  —  78° 

C  1 

» 

I  2.10.0 

» 

22.35  = 

Svafvel . 

C  1 

4.17.6 

» 

» 

oc 

0 

II 

»  syra,  66°  Bé . 

.  C  1 

>  » 

3-2-6 

» 

5.60  = 

»  syra,  oleum,  70  %  C  1 

T)  T) 

T) 

6.0.0 

T> 

10.75  = 

Vattenglas,  fast  . 

.  C  1 

a 

5-7.6 

T> 

» 

T> 

9.60  = 

Ättiksyra,  99 — 100  %. 

.  C  1 

» 

32.0.0 

» 

7> 

» 

57.30  = 

Ättiksyrad  kalk,  brun  .. 

.  C  1 

»  * 

6.17.6 

T) 

» 

12.30  — 

»  »  grå  . 

..  C  1 

»  » 

» 

IO.0.0 

1 

17.90  = 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Tournal.  H=Hamburg.  L  -  London. 


Metaller. 


Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tve¬ 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsatts, 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tekniskt 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  M/,5  %  C-ren»,  att  pro¬ 
dukten  innehåller  20  å  25%  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  ulländ-, 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  my utslagens  parikurs  \ 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  142  6o'  =| 
,  s  »  »K  minst  50 

»  »  »  »  K  »  100 

1000 


K 

K 


Antimon  0,lm  %,  regulus  .  Å 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Qoldschmidt)  S 
Ferrokrom  65  %  °-5/i  %  C  (Blackwell)  K  » 
Ferromangan  80  %  mx  0,25  %  P  »  K 

Ferromolybden  70/80  % . (Blackwell)  K 

»  70/9o%.01/t2%  C(Fiirth)  B 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

»  12  %  . (Blackwell)  K 

Ferrotitan  »/a  %  C-ren  (Goldidt)  S 
Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

»  25/40  %  .  (Blackwell)  K 

Ferrovolfram  85  %  °*5/i  %  C  »  K 

»  8°/85  %  cl/o2  %  C  pulver  (Furth)  B 

Krom  99  %  C-ren .  »  K 

»  98/99  %  C-ren,  smält ...  (Oold:dt)  S 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

Kvicksilfver .  A 

Mangan  95/87  %  C-ren  . (Blackwell)  K 

97%  C-ren,  smält  (Gold:dt)  S 


S 

S 

s 

s 

s 

s 


Manganbor  c.  30  %  B  C-ren 
Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren 
Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren 
Mangantitan  30/s 5  %  Ti  C-ren 
Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren 

Molybden  98  %  C-ren . 

»  95/98  %  C-ren,  pulver  (Bl:well)  K 

»  96/98  %,01/« 2%  C,  pulver  (Furth)  B 

Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  under  250  kg. 
,  »  s  »K  minst  250  » 

»  >  »  »  K  »  500  » 

,  »  »  »K  under  50  ton 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

S.  A.  M-legering  (Si,  Al,  Mnetc.)(Bl:well)  K 

Vismut,  tackor  .  A 

Volfram  %/98%  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

»  XU»%  »  >  (Furth)  B 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr 

extra  knt  -f-  Vk%- 


d.  n.  eller  mot  accept  4-  diskonto. 


» 

a 

> 

a 

140.20’  = 

» 

a 

a 

a 

138.50'  = 

a 

a 

a 

a 

133.60'  = 

a 

a 

a 

a 

129.602  -- 

a 

a 

a 

a 

57.oo  = 

a 

1 

a 

a 

12.753  = 

a 

a 

a 

a 

2.14«  - 

a 

1000 

a 

a 

163.ro5  - 

a 

1 

a 

a 

10. 006  = 

a 

» 

a 

a 

10. 60"  - 

a 

1000 

a 

a 

193. oo7  = 

a 

> 

a 

a 

84. 9i5  = 

a 

1 

a 

a 

4.203  = 

a 

a 

a 

a 

12.753  = 

a 

a 

a 

» 

45. 046  + 

a 

a 

a 

a 

6.66*  — 

a 

» 

a 

a 

5.55”  = 

a 

a 

a 

a 

7.01  = 

a 

a 

a 

a 

5.803  = 

a 

a 

a 

a 

6.903  = 

a 

a 

a 

a 

5.753  = 

a 

a 

a 

a 

12. 753  = 

a 

a 

a 

a 

5.50  = 

a 

» 

a 

a 

3.50  = 

a 

a 

a 

a 

4.603  = 

a 

a 

a 

a 

14. 753  = 

a 

a 

a 

a 

2.653  = 

a 

a 

a 

a 

5.353  = 

a 

a 

a 

a 

1  1. 203  = 

a 

a 

a 

a 

2.803 

a 

a 

a 

a 

13.7.4  = 

a 

a 

a 

a 

10.50*  = 

a 

a 

a 

» 

11.7o"  = 

a 

100 

a 

» 

307.50'  = 

a 

> 

a 

» 

306.25'  = 

a 

a 

a 

> 

305. 00'  = 

a 

a 

> 

a 

300.24*  = 

a 

1 

a 

a 

3  5  02.669  - 

a 

100 

a 

a 

61.74'°= 

a 

1 

a 

a 

I6.00  = 

a 

a 

a 

a 

6.674  — 

a 

1 

a 

a 

5.00"= 

.  3 

m. 

accept  netto  eller 

rs 

180 

pr 

100  kg.  pr  30 

3  m  pvll  Pmh 


*  Cif  inkl.  emb. 

^Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  92/6  och  4ls/0  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  22/6  och  3s.4d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-fören. 

7  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  eller 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk-  3  940. 

10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallaktie- 
ooiag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  Stål, 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthlm. 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm.  . 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregående 

notering  i  T.  T. 
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KNINGSLAGSKOMMITTÉNS  UNDERSÖKNINGAR  VID  BETSOCKERFABRIKERNA. 

Bearbetade  och  sammanställda  af  Thure  Sundberg. 


Till  grand  för  följande  framställning  ligga  dels  un- 
isökningar,  som  för  k.  dikningslagskommitténs  räkning 
örts  af  undertecknad  och  ingeniör  Tor  Carlson,  dels 
[»lysningar,  som  af  kommittén  skriftligen  inhämtats  från 
.rikerna.  Vidare  har  användts  en  del  analyser  från  Son¬ 
is,  enligt  uppdrag  af  medicinalstyrelsen  år  1902  ut- 
:1a,  undersökning  vid  Hasslarp1.  Beträffande  Roma 
:kerbruk  hafva  några  upplysningar  inhämtats  genom 
éståndaren  för  Visby  kem.  station,  ingeniören  O.  Hu- 
ider,  som  aflämnat  en  redogörelse  för  vattenförhållan- 
jia  vid  denna  fabrik. 

Här  skall  endast  det  undersökningmaterial  behandlas, 
Ii  berör  själfva  fabrikerna,  alltså  medtages  icke  i  detta 
umanhang  undersökningarna  af  de  fabrikerna  förbifly- 
.de  vattendragen,2  ehuru  väl  dessa  och  undersöknin- 
:na  beträffande  fabrikernas  afloppsvatten  utförts  i  sam- 
:d  med  hvarandra. 

Som  bekant,  äro  de  svenska  sockerfabrikerna  med 
antag  af  fabrikerna  i  Lidköping,  Linköping  och  Mör- 
ånga  sammanslutna  i  Svenska  Sockerfabriksaktiebolaget. 
in  bolagets  sida  har  vid  undersökningarnas  utförande 
ts  stort  tillmötesgående. 

För  okulärbesiktning  och  i  några  fall  för  förbere- 
de  af  undersökningarna  har  ingeniören,  d:r  K.  Son- 
u,  ledare  af  kommitténs  undersökningsarbeten,  besökt 
del  af  fabrikerna,  hvilket  bl.  a.  närmare  framgår  af 
anstående  förteckning. 

Kampanjen  1907 — 08  besöktes  fabrikerna  i  Hasslarp, 
flinge,  Örtofta,  Karpalund  (af  K.  S.,  T.  C.  och  T.  S.), 
lieborg  (K.  S.,  T.  S.),  Eslöf,  Genevad,  (K.  S.,  T.  C.), 
Ishamn  (T.  C.),  Köpinge,  Hököpinge,  Engelholm  (T. 
Roma  (jfr  ofvanst.).  Kampanjen  1908 — 09  besöktes 
ikerna  i  Lidköping  (T.  C.),  Linköping,  Svedala  (T.  S.). 

Analyserna  å  insända  prof  hafva  utförts  af  kemisterna 
Jonsson,  M.  Kinberg,  docenten  E.  Norlin  och 
delskemisten  G.  Paijkull,  Stockholm. 


Under  den  tid,  kommitténs  undersökningsarbeten  på- 
:jo  (1907 — 1908),  användes  för  utvinning  af  socker 
betorna  vid  alla  råsockerfabrikerna  på  ett  undan- 
i  när  (den  år  1907  igångsatta  fabriken  i  Genevad, 
land)  diffusionsmetoden.  Vid  Genevad  användes  den 
-:e  förvällningsmetoden  (Steffens  Brtihverfahren),  hvilken 
1  ett  särskildt  intresse  för  frågan  om  vattendragens 

1  Jfr  Tekn.  Tidskr.  Kemi  och  Bergsv.  1903,  s.  83  o.  f. 

1  Hvaröfver  redogörelser  ingå  i  den  beskrifning  rörande  vatten- 
affenheten  af  svenska  vattendrag,  som  lämnas  af  d:r  K.  Sondén. 


skyddande  mot  förorening  af  den  orsak,  att  diffusionsaflopps- 
vattnen  här  undvikas.  Genevadsfabriken  drifves  fortfa¬ 
rande  enligt  förvällningsmetoden,  men  därjämte  har  från 
och  med  kampanjen  1909 — 10  fabriken  i  Hasslarp  börjat 
använda  samma  metod,  detta  sannolikt  hufvudsakligast 
med  anledning  af  iråkade  svårigheter  genom  vattenför¬ 
orening.  Undersökningarne  vid  Hasslarp  äga  alltså  nu¬ 
mera  intresse  dels  på  grund  af  slutsatser  rörande  analoga 
fall,  dels  på  grund  af  möjlighet  till  jämförelser  med  för¬ 
hållandena  efter  fabrikationsmetodens  förändring. 

Till  orientering  förutskickas  en  med  särskild  hänsyn 
till  vattenförhållandena  affattad,  kort  beskrifning  af  fabri¬ 
kationens  förlopp  vid  de  fabriker,  som  använda  diffusions¬ 
metoden,  samt  af  de  olikheter  i  fabrikationen,  som  be¬ 
tingas  af  förvällningsmetodens  användande  vid  saftvinnin¬ 
gen. 

Råsockertillverkningen. 

I.  Vid  de  fabriker  som  använda  diffusionsmetoden. 

Betorna  vägas  vid  ankomsten  till  fabriken  och  upp¬ 
läggas  längs  sväminorna,  föras  medelst  svämvatten  i  rännor 
till  bethjulet  och  upplyftas  af  detta  i  tvätten.  Viktskill¬ 
naden  mellan  inköpta  (otvättade)  och  afverkade  (tvättade) 
betor  utgjorde  i  medeltal  vid  18  fabriker  kampanjen 
1907 — 08  5,4  %  och  1908 — 09  5,1  X-  Denna  vikt¬ 

skillnad  utgör  ett  ungefärligt  mått  på  den  mängd  slamäm- 
nen,  som  bortsköljas  i  sväm  och  tvätt,  dock  bör  bemärkas, 
att  häri  äro  inberäknade  dels  stenar,’  dels  afbrutna  bet- 
svansar,  hvilka  senare,  enligt  från  en  fabrik  lämnad  upp¬ 
gift,  kunna  uppgå  till  1  %  af  betvikten.  Betsvansarna 
bruka  uppfångas  och  upplyftas  ur  de  bortgående  sväm- 
och  tvättvattnen  medels  s.  k.  betsvansfångare. 

Till  svämvatten  användes  vanligen  kondensationsvat- 
ten  och  friskvatten,  stundom  cirkulerande  afloppsvatten; 
till  tvättvatten  användes  oftast  friskvatten,  som  kontinuer¬ 
ligt  får  tillströmma.  Från  bettvätten  afflyter  vattnet  dels 
genom  bräddaflopp,  dels  genom  bottenventiler,  som  tidt 
och  ofta  öppnas  för  slammets  aflägsnande,  samt  förenas 
med  svämvattnet.  Till  tvätten  behöfves  betydligt  mindre 
vattenmängd  än  till  svämmen,  exempelvis  c:a  15  %  af 
den  för  sväm  och  tvätt  behöfliga  vattenmängden,  som  kan 
sättas  till  ungefärligen  13  ggr.  betvikten. 

De  tvättade  betorna  uppfordras  till  en  högre  än 
diffusörerna  belägen  automatisk  våg,  falla  härifrån  i  skär¬ 
maskinen,  skäras  till  snitsel  (2 — 4  mm.  tjocka  strimlor) 
och  införas  i  diftusionsbatteriet.  Vattnet  resp.  saften  går 
under  uppvärmning  från  den  ena  diffusören  till  den  andra, 
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hvarvid  vattnet  naturligtvis  först  träffar  den  mest  urlakade 


betmassan,  och,  när  betmassan  i  en  diffusör  är  tillräckligt 
urlakad,  utkopplas  denna.  Det  jämte  betmassan  i  diffu¬ 
sören  befintliga  s.  k.  diffusionsvattnet  innehaller  alltid  en 
ringa  del  socker  m.  fl.  af  betans  beståndsdelar.  Detsamma 
tömmes  jämte  massan,  hvarefter  diffusören  spolas  med  nå¬ 
got  vatten.  Massan  transporteras  till  snitselpressarna,  där 
vattenhalten  nedbringas  till  c:a  90  % .  Stundom  använ¬ 
das  transportsnäckor,  i  hvilka  vatten  bortpressas  under 
massans  transport, [men  vanligen  spindel-  eller  kägelpressar. 

Diffusions-  och  snitselpressvattnen  afrinna  gemensamt 
från  fabriken.  De  utgöra  vanligen  120— 130  %  af  bet- 
vikten,  dessutom  tillkommer  spolvatten  i  sådan  mängd, 
att  afloppsvattnet  från  diffusionen  i  allmänhet  kan  sättas 
till  150  %  af  betvikten. 

Sockersaften  renas  genom  uppvärmning,  då  ägghvite- 
ämnen  koagulera,  och  tillsättning  af  kalk  i  form  af  CaO 
eller  kalkmjölk  (skedning),  då  organiska  kalksalter  och 
slemmiga  ämnen  afskiljas  (äfven  bildas  ammoniak  af  en  del 
kväfvehaltiga  ämnen);  därefter  inledes  kolsyra  (sedan  svaf- 
velsyrlighet),  då  kalköfverskottet  utfaller  (saturation).  Sa- 
turationsslammet  frånskiljes  i  filterpressar  och  upplagras  i 
allmänhet  å  fabriksområdet.  Flera  vid  Öresund  och  Öster¬ 
sjön  belägna  fabriker  låta  dock  saturationsslammet  gå  ut 
i  sjön  med  'afloppsvattnen,  hvarigenom  klagomål  uppstått 
från  fiskarebefolkningens  sida.  Kalkstensförbrukningen  ut¬ 
gör  5 _ 8  %  af  betvikten.  Kalkstenen  brännes  vid  fabri¬ 

ken  och  den  bortgående  kolsyran  användes  vid  saturatio- 
nen.  Gasen  renas  i  tvättapparater,  lavörer.  Lavörvattnet 
upptager  damm,  svafvelsyrlighet  m.  m. 

Afdunstningspannorna  för  tunnsaften  äro  så  anord¬ 
nade,  att  den  bortgående  ångan  från  en  panna  inledes  i 
den  nästas  värmekammare.  I  åtminstone  tre  af  pannorna 
i  samma  batteri  kokas  under  vakuum.  Den  sista  pan¬ 
nans  saftkammare,  som  innehåller  den  tjockaste  saften  och 
där  den  bortgående  ångan  har  en  temperatur  af  c:a  6o° 
C.,  står  i  förbindelse  med  en  kondensator.  Den  bort¬ 
gående  i  kondensatorn  inledda  saftångan  innehåller  luft> 
kolsyra  och  ammoniak,  som  bortledas  från  afdunstnings¬ 
pannorna.  Enligt  H.  Claassen1  utgör  den  från  dessa  bort¬ 
gående  ammoniaken  0,1 — 0,2  kg.  på  1  ton  betor. 

Tjocksaften  indunstas  ytterligare  samt  bringas  till 
kristallisation  i  vakuumkokpannor,  och  kristalhsationen 
fortsättes  i  maischar  efter  tillsats  af  sirap.  Slutligen  skiljes 
sockret  från  moderluten  genom  centrifugering. 

Vid  fabriker,  som  icke  använda  sackaratmetoden,  ut- 
vinnes  sockret  fullständigast  möjligt  genom  upprepad  in- 
kokning  och  kristallisation,  men  slutligen  återstår  en  me¬ 
lass,  som  innehåller  —  utom  socker  —  en  stor  mängd 
organiska  och  oorganiska  ämnen  (c:a  80  %  torrsubstans) 

och  utgör  2,2 — 2,9  %  af  betvikten. 

Äfven  från  fabriker  med  sackaratfabrik  säljes  en  ringa 
del  melass,  s.  k.  restmelass,  hvilken  uppkommer  därigenom, 
att  sackaratfabriken  stannar  samtidigt  med  betafverknin- 
gen,  så  att  den  därefter  producerade  sirapen  ej  kan  be¬ 
arbetas,  stundom  äfven  därigenom,  att  icke  all  den  under 
kampanjen  producerade  melassen  (sirapen)  afverkas.  Vid 
dessa  fabriker  produceras  melass  till  en  mängd  af  4 — 5 
y0  af  betvikten  och  afverkas  i  sackaratfabriken  3,1  4> 8 

yf  af  betvikten.  Melassen  håller  c:a  80  torrsub¬ 
stans,  däraf  c:a  6  %  oorganiska  ämnen  och  c:a  50  % 
socker. 


Enligt  H.  Claassen  kondenseras  vattenånga  i  kon 
densatorn  till  en  mängd  af  c:a  20  °/a  af  betvikten,  dära 
ungefär  hälften  från  afdunstningspannorna  och  resten  frår 
kristallkokarna.  Det  härför  behöfliga  kylvattnet  beräkna 
Claassen  lägst  till  300  %  af  betvikten.  Detta  under  an 
tagande  att  det  använda  vattnet  har  en  temperatur  af  ic 
— 150  C  och  att  det  bortgående  kyl  +  kondensvattne! 
(s.  k.  fallvattnet)  har  endast  io°  C  lägre  temperatur  äi 
ångorna,  hvilka  antagas  hafva  en  temperatur  af  62- 

65°  C.  1 

Vid  Hasslarp  (råsockerfabrik  och  raffinaderi ),  där  fall 
vattnet  vid  inträdet  på  graderverket  var  370  varmt,  be 
stämdes  mängden  till  4  500  m.3/dygn.  Betafverkningei 
utgjorde  600  ton/dygn,  alltså  fallvattenmängden  750  % 
af  betvikten.  Vid  Svedala  var  fallvattnet  till  graderverke 
32 — 340  varmt  och  där  uppmättes  vattenmängden  tii 
4  750  m.8/dygn  eller  c:a  620  %  af  betvikten  (betafverfc 
ning  737  ton/dygn).  °  j 

Totalmängden  kondensvatten  (kondenserad  ånga)  frå: 
apparaterna  beräknar  Claassen  till  142  %  af  betvikter 

Fallvattnet  användes,  som  förut  nämnts,  vanligen  ti 
betsvämmen,  kondensvattnet  användes  sasom  matarevatter 
till  utsötning  af  saturationsslammet  m.  m. 

Sackaratmetoden  grundar  sig  på  att  i  kallt  vatten  olöslig 
kalksackarat  (trisackarat) utfaller  ur  utspädd  melass  vid  närvar 
af  kalköfverskott.  Utfällningen  sker  i  kylmaischar  s.  k.  »fä 
lerapparater»  under  omröring  och  vattenkylning.  Sackar, 
tet  uppsamlas  i  filterpressar  och  återinföres  i  fabrikatione 
vid  saturationen.  Den  bortgående  s.  k.  sackaratluten,  soi 
innehåller  icke  obetydlig  mängd  socker  (c: a  0,2  %  ; 
betvikten)  och  dessutom  det  mesta  af  melassens  öfriga  bi 
ståndsdelar,  utgör  det  ojämförligt  farligaste  af  råsocke 
fabrikernas  afloppsvatten. 

Man  har  samtidigt  två  fällerapparater  i  gång  oc 
antingen  lösningar  af  samma  koncentration,  tämligen  u 
spädda,  i  båda  apparaterna  eller  också  en  starkare  (»svar 
lut»)  och  en  svagare  lösning  (»hvitlut»).  I  senare  fall» 
filtreras  först  svartlutsblandningen,  därefter  hvitlutsblandnii 
gen,  hvarmed  afses  att  onödiggöra  särskild  tvättning  i. 
det  affiltrerade  sackaratet.  I  detta  fall  blir  sackaratlute 
något  mera  koncentrerad  än  när  det  arbetas  med  lik 
lösningar,  såsom  vanligen  sker.  Fabrikerna  i  Svedal; 
Karlshamn  och  Karpalund  arbetade  med  starkare  och  sv 
gare  lösningar,  de  öfriga  fabrikerna  (med  sackaratfabril 
använda  lösningar  af  samma  koncentration. 

II.  Steffens  förvällningsmetod. 

De  tvättade  betorna  skäras  i  1  —  2  mm.  tjocka  skifvo 
hvilka  i  det  s.  k.  förvällnings-(bruh-)tråget,  en  med  rörver 
försedd,  liggande  cylinder,  behandlas  med  sa  stor  mäng 
betsaft  (~  7  ggr.  betvikten)  af  hög  temperatur,  att  blan( 
ningstemperaturen  i  träget  utgör  c:a  85°  C.  Betsafte 
hålles  i  ständig  cirkulation  genom  en  förvärmare  och  fö 
vällningstråget.  Af  den  heta,  cirkulerande  saften  nedskaff; 
betmassan  kontinuerligt  i  tråget,  passerar  detta  på  någr 
minuter,  uppfordras  därifrån  medels  en  pressnäcka,  press, 
under  tillsats  af  vatten  eller  vatten  och  sirap  i  kraftij 
verkande  snitselpressar  och  torkas  därefter  till  s.  k.  so< 
kersnitsel.  Denna  utgör  ett  utmärkt  kreatursfoder  me 
öfver  30  %  socker,  motsvarande  c:a  3  %  socker  af  be 
vikten. 

All  den  ur  betmassan  pressade  saften  återgår  ti 
förvällningstråget;  öfverskottet  af  saft  ledes  därifrån  ti 


1  Die  Zuckerfabrikation. 
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■edningen  och  behandlas  sedan  på  samma  sätt,  som  när 
(Ifusionsmetoden  användes.  På  detta  sätt  erhålles  alltså 
■1  saftvinningen  intet  afloppsvatten. 

Med  förvällningsmetoden  erhålles  en  något  renare 
;tt  än  vid  diffusionsmetoden  särskildt  på  grund  däraf, 
;  vid  betornas  skärning  i  skifvor  ett  mindre  antal  celler 
mderrifvas,  än  som  sker  vid  skärning  till  snitsel,  samt 
;  äggh  viteämnen  a  till  följd  af  den  starka  upphettningen 
1  agulera  inuti  cellerna  och  alltså  ej  urlakas. 

Då  omkring  3  yf  socker  stannar  i  sockersnitseln, 
målles  med  samma  slags  betor  mindre  mängd  råsocker 
;  vid  diffusionsmetoden,  men  å  andra  sidan  uppstå  inga 
ickerförluster  genom  afloppsvatten.  Den  renare  saften 
t:  det  goda  med  sig,  att  den  blir  lättare  att  förarbeta 
‘  nt  att  mindre  mängd  melass  uppstår,  än  när  diffusions- 
i  To  den  användes. 


Beräkning  af  med  betsockerfabrikernas  aflopps¬ 
vatten  bortgående  mängd  lösta  ämnen. 

I.  Sväm-,  tvätt-,  diffusions-  och  lavörvattnen. 

Vid  bearbetning  af  100  ton  betor1  bortföras  af  de 
olika  afloppsvattnen  nedanstående  mängder  lösta  ämnen  i 
kg.,  utöfver  fabrikationsvattnets  (resp.  flodvattnets)  egen  halt 
(se  tab.  1). 

II.  Sackaratluten. 

(Undersökning  vid  Svedala  1908.) 

Vid  en  melassutsockring,  den  2I/II  08,  tillsattes  i 
»svartlutfällern»  1  070,  i  »hvitlutfällern»  500  kg.  sirap2  (me- 

1  I  medeltal  af  uppgifter  från  xo  råsockerfabriker  i  Skåne 
utgjorde  tillverkad  mängd  råsocker  14,5  %  af  betvikten. 

2  Enligt  fabrikens  analyser  hade  ifrågavarande  svartlutbl.  en 
sp.  v.  =  1,040  och  en  sockerhalt  (pol)  =  7,22  %  och  hvitlutbl.  en 
sp.  v.  =  1,022  och  en  sockerhalt  =  3,64  %. 


Tab.  1. 


Undersökning  vid: 

Torrsubstans 

Organ. 

Kväfve 

Kalk 

(CaO) 

Analys 
(jfr.  tab.  4). 

'asslarp  1902  . 

kg./m.3 

a.  S 

0,156 

v  ä  m-  0 

0, 120 

c  h  t  v  ä  t 

0,005 

t  v  a  t  t  n 

0,012 

e  n. 

JSondén  (loc.  cit.)  medelvär- 

å  10000  m.3  4600  ton  betor)  . 

kg./dygn 

1  560 

1 200 

5° 

120 

'den  af  N:o  11  och  12, 

.  •  pr  100  ton  betor . 

kg. 

260 

200 

8 

20 

J  Bäckvatt.  N:o  2. 

ie  fl  inge  1907  . 

kg./m.3 

0,131 

0,056 

0,003 

0 ,002 

|b:i  och  B:  7 

å  10000  m.3  (700  ton  betor)  . 

k  g -/dygn 

I  310 

560 

3o 

20 

f 

.  •  pr  100  ton  betor  . 

kg- 

187 

so 

4 

3 

Medelvärden  af  ofvanstående : 

r  100  ton  betor  . 

» 

224 

140 

6 

12 

Vid  Ilasslarp  1907,  då  svämvattnet  cirkulerade  och  endast  c:a  1  000  m.a  afrann  pr  dygn,  innehöll  vattnet: 

kg./m.3 

0,205 

0,161 

0,006 

0,026 

|A:2  fabrikationsvattnet  me 

vilket  pr  100  ton  betor  utgör  . 

kg- 

34 

27 

/ 

4 

/delvärden  afA:ii  och  A:  12 

b. 

D  i  f  f  u  s  i 

0  n  s-  0  c 

h  snits 

e  1  p  r  e  s 

svattnen 

'asslarp  1902  . 

kg./m.3  | 

1  ,°99  I 

o,863 2 

— 

— 0,036' 

Sondén  (1.  c.)  N:o  14 

j 

» 

— 

— 

0,003 

»  »  13 

å  1  000  n.3  (600  ton  betor) . 

kg./dygn 

1  °99 

863 

3 

— 36 

(Bäckvattnet  N:o  2) 

pr  100  ton  betor  . 

kg- 

1S3 

144 

0,5 

—6 

leflmge  1907  . 

kg./m.3 

— 

— 

0,007 

— 

j  B:2  och  B:  7 

å  1  000  m.3  (700  ton  betor) . 

kg./dygn 

— 

— 

7 

— 

'  pr  100  ton  betor  .  . 

kg- 

— 

— 

1 

vedala  1908  . 

kg./m.3 

0,896 

0,824 3 

0,017 

— 0,045 

|  F: 2  och  F:9 

å  1  110  m.3  (737  ton  betor) . 

kg./dygn 

995 

915 

19 

-50 

•  pr  100  ton  betor  . 

kg- 

135 

124 

2,6 

—7 

Medelvärden  af  ofvanstående: 

100  ton  betor  . 

kg. 

159 

134 

t,s 

1  -7 

asslarp  1902  . 

kg./m.3 

c.  L 

1  v  ö  r  v  a  t 

s.  s. 
0,005  NH3 

t  n  e  t 

j  Sondén  (1.  c.)  N:o  24 

å  500  m.3  (600  ton  betor) . 

kg./dygn 

— 

— 

2,5 

— 

f  Kondensvatten  »  26 

.  •  pr  100  ton  betor  . 

kg- 

— 

— 

0,4 

— 

ieflinge  1907  . 

kg./m.3 

0,067 

0,005 

— 

0,026 

|  B:3  och  B:7 

å  600  m.3  (700  ton  betor) . 

kg./dygn 

40 

3 

— 

16 

i.*  pr  100  ton  betor  . 

kg. 

6 

0,4 

— 

2 

vedala  1908  . 

kg./m.3 

0,160 

0,027 

0,oo6 

0,044 

|  F:3  och  F:9 

a  500  m.3  (737  ton  betor) . 

kg./dygn 

80 

h 

3 

22 

. '  pr  100  ton  betor  . 

kg. 

1 1 

2 

0,4 

3 

Medelvärden  af  ofvanstående : 

100  ton  betor  . 

kg- 

9 

1 

0,4 

3 

1  CaO  utfalldt  ur  det  använda  vattnet,  därför  negativa  värden. 

2  Medelsockerhalt  för  1  månad  0,770  kg.  pr  m.s 

proftagningsdagen  0,757  kg.  pr  m.3,  för  kampanjen  07/08  1,0  kg.  pr  m, 
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lass)  eller  tillsammans  i  570  kg.  sirap,  enligt  analys  (tab. 
4  F:5)  innehållande  x  223  kg.  torrsubstans,  däraf  1  129 
kg.  organisk  med  17  kg.  kväfve.  Sirapen  hade  enligt 
fabrikens  analyser  en  sp.  v.  =  1,408  och  en  sockerhalt 
(pol)  =  59  %  eller  926  kg.  Häraf  erhöllos  c:a  4  500 
kg.  fuktigt  sackarat,  som  enligt  fabrikens  analyser  inne¬ 
höll:  socker  (pol)  16,6  %  =  747  kg.  och  CaO  16,8  % 
=  756  kg. 

Sackaratluten  hade  en  sp.  v.  =  1,021  och  en  soc¬ 
kerhalt  af  1,2  %  (fabrikens  analyser)  samt  innehöll  utöfver 
fabrikationsvattnets  halt  (analys  F:4,  F:p)  pr  m.3  5,09  kg. 
slam,  däraf  38  %  organiskt,  35,54  kg.  lösta  ämnen,  däraf 
18,84  kg-  organiska  med  1,07  kg.  kväfve,  och  6,88  kg- 
CaO.  Beträffande  proftagningen  af  luten  må  anmärkas,  att 
prof  togos  oupphörligt  under  hela  tiden  af-filtreringen  af 
sackaratet  pågick,  hvarför  det  analyserade  profvet  torde 
utgöra  ett  godt  medelprof. 

Medelst  en  cistern  uppmättes  luten  två  skilda  gånger. 
Mätningarna  gåfvo  som  resultat  den  20 / „  11,5  m.3 

och  den  2I/2I  11,2  m.3.  Emellertid  hade  det  sina 

svårigheter  att  noggrant  uppmäta  luten,  då  på  grund  af 
den  intensiva  skumningen  och  andra  orsaker  en  kvantitet 
lut  rann  öfver  och  undgick  mätningen.  Det  kunde  där¬ 
för  a  priori  sägas,  att  mätningarna  gifvit  något  för  låga 
resultat.  Man  kan  dock  utan  direkt  uppmätning  af  luten 
göra  en  tillförlitlig  beräkning  på  grund  af  en  jämförelse 
mellan  analyserna  å  sirapen,  sackaratet  och  luten.  Däraf 
framgår,  att  man  för  att  återfinna  sirapens  organiska  sub¬ 
stans  måste  räkna  med  en  kvantitet  lut  af  13  m.3  (jfr 
nedanstående). 

Om  lutmängden  utgjorde  13  m.3,  skulle  de  fasta  ämnena 
i  densamma  utgöra:  66  kg.  slam,  däraf  25  kg.  organiskt, 
462  kg.  lösta  ämnen,  däraf  245  kg.  organiska  med  14 
kg.  kväfve  och  89  kg.  CaO.  Vidare  skulle  den  i  lösning 
hålla  159  kg.  socker  (1,2  1  %  af  1,02  x  13  000). 

Sackaratet  antages  hafva  en  renhetsprocent  =  90, 
d.  v.  s.  att  sackaratet  utom  747  kg.  socker  håller 
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747  =  83  kg.  »icke-socker»,  hvilket  antages  ute¬ 


slutande  bestå  af  organisk  substans.  Vidare  antages  att 
de  organiska  ämnena  i  sackaratlutens  slam  bestå  af  90  % 
eller  23  kg.  socker  och  10  %  eller  2  kg.  organiskt 

»icke-socker». 


Man  kan  då  göra  följande  sammanställning: 


Organisk  substans 

I  luten:  löst .  245  kg. 

uppslammadt  ...  25  » 

I  sackaratet:  socker  747  » 

Org.  »icke-socker»  83  » 

Summa  1  100  kg. 


Socker 

I  luten:  löst .  159  kg. 

uppslammadt  ...  23  » 

I  sackaratet .  747  » 


Summa  929  kg. 


Detta  synes  komma  sanningen  nära,  då  sirapen  enligt 
föregående  höll  1  129  kg.  organisk  substans  däraf  926 
kg.  socker. 

Omräknadt  pr  100  ton  sirap  erhålles  enligt  föregående 
828  m.3  sackaratlut,  innehållande  29,4  ton  lösta  ämnen, 
däraf  15,6  ton  organiska  med  0,89  ton  kväfve,  samt  5,7 
ton  CaO. 


1  Under  nästföregående  kampanj  (07 — 08)  hade  luten  enligt  fa¬ 
brikens  analyser  en  genomsnittssockerhalt  =  0,883  %  hvilket  på  13 
m.s  skulle  utgöra  1 1 7  kg.  socker. 
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Åtgärder,  som  kunna  ifrågasättas,  för  minskand 
af  den  till  vattendragen  bortgående  substansen 

och  de  däraf  framkallade  olägenheterna. 

1)  möjligast  fullständiga  bortskaffande  af  uppslammat 
ämnen ; 

2)  cirkulation  af  svämvattnet; 

3)  afkylning  af  fallvattnet  till  temperatur  under  - 
20°  C.; 

4)  dififusionsmetodens  utbytande  mot  förvällningsmeti 

den; 

5)  diffusionsvattnens  användande  vid  förnyad  diffusioi 

6)  tillgodogörande  af  sackaratluten; 

7)  sackaratfabrikens  upphörande; 

8)  reningsanläggning  med  irrigationsfält. 

Utan  att  här  ingå  på  en  utredning  af  alla  dessa  mc 
ligheter  må  anföras: 

beträffande  punkterna  1 — 4)  att  sådana  anordning; 
på  grund  af  ringa  vattentillgång  eller  med  hänsyn  ti 
vattendragen  redan  vidtagits  vid  en  del  svenska  råsockf 
fabriker ; 

beträffande  5)  att  flera  tyska  fabriker  begagna  e 
sådant  tillvägagångsätt ; 

beträffande  6)  att  af  ingeniören  K.  E.  Skärbloi 
nyligen  framlagts  ett  förslag,  gående  ut  på  sackaratluter 
indunstning  samt  den  koncentrerade  lutens  användning  ai 
tingen  som  gödningsämne  eller  som  råmaterial  för  pottaski 
fabrikation  (jfr.  Tekn.  Tidskr,  1909  Kemi-  och  Bergsvi 
tenskap,  s.  117  o.  f.) ; 1 

beträffande  7)  att  f.  n.  10  st.  af  Sveriges  21  r; 
sockerfabriker  (saftstationerna  naturligtvis  frånräknade)  i 
använda  sackaratmetoden,  utan  försälja  melassen. 

Dessutom  må  påpekas,  att  om  vid  en  betsockerfi 
brik,  som  f.  n.  använder  diffusions-  och  sackaratmetodern 
och  i  följd  däraf  tillför  ett  närflytande  vattendrag  en  b< 
tydande  mängd  organisk  substans  (exempelvis  8  ton  pc 
dygn),  de  i  punkterna  1,  2,  3  och  5  omnämnda  anorc 
ningarna  skulle  tillämpas  och  sackaratluten,  vare  sig  genen 
väljande  af  utvägen  i  punkt  6  eller  7,  skulle  undvika 
samt  de  kvantiteter  afloppsvatten,  som  ändock  måste  bor 
ledas,  behandlades  i  en  reningsanläggning  i  öfverensstän 
rnelse  med  punkt  8,  så  skulle  den  slutligen  kvarståend 
kvantiteten  organisk  substans  vara  så  pass  ringa  och  c 
skadlig,  att  afloppsvattnet,  blandadt  med  det  enligt  punli 
3  atkylda  fallvattnet,  säkerligen  icke  skulle  kunna  gifv 
någon  verklig  anledning  till  klagomål,  om  det  utleddes 
snart  sagdt  hvilket  som  helst  af  Skånes  vattendrag. 

I  motsats  härtill  kan  exempelvis  omnämmas  Segea 
där  vattnet  vid  undersökning  den  I7/II  1908,  ännu  2  m, 
nedanför  Svedala  råsockerfabrik  befanns  pr  liter  innehåll 
300  mg.  löst  organisk  substans  mera  än  vattnet  i  åij 
ofvanför  sockerfabriken.  Luftsyreh alten  var  på  samm 
proftagningsställe  vid  en  vattentemperatur  af  +0,2°  C.  e 
högre  än  4,76  cm.3/lit.,  d.  v.  s.  syrebristen  utgjorde  5,3 
cm.3/lit.  och  syreförtäringen  vid  ett  dygns  förvaring  ut 
gjorde  2,10  cm.3/lit. 

1  Hr  S.  har  emellertid  där  utgått  från  en  så  konc.  sackara 
lut,  att  af  1  ton  sirap  (melass)  beräknas  blifva  endast  4,5  ton  h 
Vid  Svedala  (jfr  föreg.)  utgjorde  luten  c;a  8  och  vid  Örtofta  (jfr  b< 
skrifningen  rörande  denna  fabrik)  nära  10  gånger  vikten  sirap.  - 
Att  bedöma  det  praktiska  värdet  af  ifrågavarande  förslag  tillkommer  hi 
sockerteknici  och  vore  det  önskvärdt,  att  en  sakkunnig  kritik  därs 
blefve  synlig.  Af  intresse  vore  nämligen  få  utrönt,  huruvida  ett  d) 
likt  tillgodogörande  af  luten  kan  ske  åtminstone  utan  ekonomisk  förlus 
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ördelningen  af  betans  beståndsdelar  i  fabrika- 
onen  vid  en  fabrik,  som  använder  diffusions- 
och  sackaratmetoderna. 

Med  ledning  af  vid  Svedala  sockerfabrik  utförda  un- 
rsökningar,  meddelanden  af  (numera  aflidne)  disponen- 

ij.  Håkansson  rörande  driften  under  kampanjen  1907 _ 

samt  uppgifter  hämtade  ur  sockerteknisk  litteratur  har 
3 pställts  följande  tabell  (tab.  2),  som  visar  huru  betans 
dåndsdelar  ungefärligen  fördelats  i  fabrikationen. 

Kampanjen  1907  —  08  afverkades  35  040  ton  betor 
?*r  pr  dygn  660  ton  samt  i  sackaratfabriken  melass  till 
:  mängd  af  3,62  %  af  betvikten.  Mängden  restmelass 
gjorde  0,98  %  af  betvikten.  Den  pressade  betmassan, 
;n  har  en  vattenhalt  af  c:a  90  %,  utgjorde  sammanlagdt 
i  407  ton  =  c:a  5,3  %  af  betvikten  torr  massa. 

Tab.  2  skulle  alltså  motsvara  följande  sammansättning 
1  betan : 

Torrsubstans  .  22,7  % 

Socker  .  16,1  » 

Aska .  0,7  » 

Organisk  substans  (icke  socker)  5,9  » 

Kväfve .  0,14  » 

Till  jämförelse  meddelas  en  genomsnittsanalys  af  be- 
<  från  en  tysk  fabrik  enligt  Stutzer  (jfr  not  7  till  tab.  2): 

Torrsubstans .  23,04  % 

Socker  .  15,16  » 

Aska  .  0,58  » 

Organisk  substans  (icke  socker)  7,30  » 

Kväfve  .  0,17  » 


Beskrifning  af  de  olika  fabrikernas  vattenför¬ 
hållanden  m.  m. 

Hasslarps  sockerfabrik1 

(råsockerfabrik  och  raffinaderi) 

är  belägen  invid  Hasslarpsbäcken,  c:a  6  km.  från  dennas 
utflöde  i  Vegeån.  Den  föises  med  fabrikationsvatten  från 
båda  dessa  vattendrag.  Stundom,  vid  rikligare  vattentill¬ 
gång  i  bäcken,  användes  bäckvattnet  enbart,  men  vanligen 
hitpumpas  större  eller  mindre  mängd  vatten  från  Vegeån. 
Närmaste  afståndet  från  denna  till  fabriken  är  c:a  2  km. 

Sväm-  och  tvättvattnen  cirkulera  i  tvenne  stora  slam- 
bassänger  och  endast  c:a  x  000  m.3  pr  dygn  föras  till 
jäsbassängerna  samt  ersättas  med  friskt  vatten.  Det  cir¬ 
kulerande  sväm-  och  tvättvattnet  försättes  med  1,2  ton 
kalk  pr  dygn.  Diffusions-,  benkols-  2  och  lavörvattnen, 
som  utkomma  till  vattenreningsanläggningen  i  en  gemen¬ 
sam  ledning,  underkastas  jämte  nämnda  del  af  svämvattnet 
och  c:a  200  m.3  kondensationsvatten  (fallvatten)  från 
graderverket  jäsning  under  c:a  40  timmar,  hvilket  sker 
i  4  st.  från  hvarandra  skilda  bassänger.  Från  dessa  ut- 
tappas  vattnet  i  en  kalkningsbassäng,  där  det  försättes 
med  3,6  ton  kalk  pr  dygn,  och  går  härifrån  till  en  kalk- 
afsättningsbassäng,  hvarifrån  det  medelst  en  s.  k.  mam¬ 
mutpump  uppfordras  öfver  en  ^  1,5  m.  hög  luftnings- 

1  Sedan  undersökningen  utfördes,  har  en  väsentlig  förändring  i 
fabrikationen  vidtagits,  i  det  numera  Steffens  förvällningsmetod  till- 
lämpas  (jfr.  föreg.). 

2  Från  raffinaderiet. 


Tab.  2. 


Af  betornas  beståndsdelar 

återfinnas  i 

Torrsubstans 

Organisk  sub¬ 
stans  inberäkn. 
socker 

Oorganisk 

substans 

Kväfve 

N 

Socker1) 

kg.  pr 
dygn 

%  af 
betvikten 

kg.  pr 
dygn 

%  af 
betvikten 

kg.  pr 
dygn 

%  af 
betvikten 

kg.  pr 
dygn 

%  af 
betvikten 

kg.  pr 
dygn 

%  af 
betvikten 

iffusionsvattnet,  uppslammadt 

600 

0,09 

446 

0,07 

154 

0,02 

»  löst2)  . 

896 

0,14 

824 

0,13 

72 

0,oi 

17 

O,oo 

1  000 

0,15 

ckaratluten 3) 

5  7°o 

0,86 

3  7oo 

0,56 

2  000 

0,30 

213 

0,03 

1  580 

0,24 

isockret,  I  produkt4 *). 

95  320 

X  4,44 

94  926 

14.38 

394 

0,o6 

— 

— 

94  120 

14,26 

»  II  »  6) 

1  046 

0,16 

1  038 

0, 16 

8 

0,oo 

— 

— 

I  060 

0,16 

istmelassen  ®) 

5  040 

0,75 

4  650 

0,70 

390 

0,06 

70 

0,oi 

3  430 

0,52 

:tmassan 7) 

35  000 

5)3° 

33  46o 

5>°7 

1  540 

0.23 

490 

0,07 

1  450 

0,22 

turationsslammet  m.  m.  8) 

3800 

0,58 

3  530 

0.54 

270 

0,04 

145 

0,02 

790 

0,12 

cända  sockerförluster 

2  640 

0,4 

2  640 

0,4 

— 

— 

— 

2  64O 

0,4 

150  042 

22,7 

145  214 

22,o 

4  828 

0.7 

935 

0,14 

IOÖ  070 

16,1 

x)  Genomsnittsvärden  för  kampanjen  1907 — 08  enligt  fabrikens 

1  lyser. 

2)  Detta  diffusionsvatten  har  en  något  lägre  koncentration  än 
h  i  genomsnitt  förekommande,  då  halten  organiska  ämnen  är  824 
■  dygn,  men  genomsnittssockerhalten  i  diffusionsvattnet  för  kampan- 

3  1907 — 08  utgör  1  000  kg./dygn.  Genomsnittssockerhalten  var 
1  ftagningsdagen  (2#/n  08)  enligt  fabrikens  analys  0,088.  Diff.  och 
1  ssvatten  beräknas  till  130  %  af  betvikten,  alltså  sockerhalten  0,088 
cli3  =  0,114.  %  af  betvikten  eller  752  kg./dygn  (beräknadt  på  en 
;;rkn.  af  660  ton  pr  dygn). 

3)  Sackaratlutens  CaO-halt  fråndragen. 

4)  I  produkten  utgjorde  14,55  %  af  betvikten  och  1101198,05% 

cter,  0,41  %  aska,  organiska  föreningar  kunna  beräknas  till  c:a 

%• 

5)  Il-produkten  utgjorde  0,16  %  af  bevikten  och  höll  97,30  % 
uer,  0,75  %  aska,  organiska  föroreningar  kunna  beräknas  c:a  1  %. 

6)  Restmelassen  hade  en  sp.  v.  =  1,42  och  höll  52,8  %  soc¬ 


ker  (pol),  densamma  har  för  öfrigt  antagits  hafva  samma  samman¬ 
sättning  som  den  analyserade  sirapen  (analys  F:5). 

7)  Enligt  Stutzer,  Vereinszeitschr.  fur  Zuckerindustri  1903,  s. 
736  o.  f.  Den  urlakade  snitselns  torrsubstans  (s.  740)  höll  i  ge¬ 
nomsnitt  4,4  %  aska,  1,4  %  kväfve. 

8)  Enligt  Stutzer  aflägsnas  ur  sockersaften  vid  skedning,  satura- 

tion  oeh  indunstning  (beräknadt  på  100  delar  socker)  0,26  %  aska> 
3,4  %  organisk  substans,  0,142  %  kväfve.  Betans  genomsnittssocker- 
halt  vid  Svedala  1907 — 08  utgjorde  16,1  %.  I  råsaften  beräknas 
komma  15,7  %  af  betans  socker.  Omräknas  nyssnämnda  värden  i 
enlighet  härmed  till  %  af  betvikten,  erhållas  följande  tal:  0,04  % 
aska,  0,54  %  org.  substans,  0,02  %  kväfve.  (Detta  gör  på  50  ton 
slamkalk  pr  dygn:  c:a  7  %  organiska  ämnen  och  c:a  0,3  %  kväfve 
Enligt  Claassen:  Die  Zuckerfabrikation,  håller  skedningslammets  torr¬ 
substans  vanligen  10 — 15  %  organiska  ämnen  och  0,2 — 0,4  % 

kväfve.)  Vid  skedning  och  afdunstning  bortgår  en  del  ammoniak  i 
gasform. 


* 
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terras  till  en  mindre  sedimenteringsbassäng.  Från  denna 
fördelas  vattnet  öfver  ett  s.  k.  silfält  af  5,5  har  yta,  hvilket 
endast  delvis  är  dräneradt  och  alltså  icke  är  något  egentligt 
irrigationsfält.  Vattnet  från  silfältet  uppsamlas  i  ett  dike  och 
afledes  till  bäcken,  sedan  det  först  blandats  med  det  från 
graderverket  afflytande  fallvattnet.  Fallvattnet,  sådant  det 
kom  till  graderverket,  hade  (I4/n  07)  en  temperatur  af 
+  370  C.;  när  det  afflöt  från  graderverket  hade  det  en 
temperatur  af  -f-  190  och  hvar  då  nära  mättadt  med  luft¬ 
syre.  Lufttemperaturen  var  vid  tillfället  -f-  7,5°  (jfr  analys 
A:  9,  10). 

Totalmängden  från  fabriken  bortgående  vatten  ut¬ 
gjorde  enligt  en  mätning  c:a  7  300  m.3  pr  dygn.  Häraf 
beräknas  1  000  m.3  utgöra  diffusionsvatten,  1  000  m.3 
sväm-  och  tvättvatten,  500  m.3  lavör-,  300  m.3  benkols - 
vatten  och  200  m.3  i  jäsbassängerna  inledt  fallvatten. 
Återstående  4  300  m.3  pr  dygn  utgöres  alltså  af  från 
graderverket  till  bäcken  afgående  fallvatten.  Kondens¬ 
vattnet  (kondenserad  ånga  från  afdunstningspannor  m.  m.) 
användes  såsom  matarevatten  för  ångpannor,  ttll  raffina¬ 
deriets  benkolstvätt  m.  m. 

Kampanjen  1907 — 08  afverkades  i  fabriken  600  ton 
betor  pr  dygn  och  i  sackaratfabriken  1417  ton  melass  på 
54  dygn,  alltså  pr  dygn  c:a  26,2  ton  melass.  Mängden 
sackaratlut  har  uppgifvits  till  200  m.3  pr  dygn,  men  torde 
vara  något  högre. 

Enligt  länsstyrelsens  förordning  var  fabriken  f.  n. 
förbjuden  att  före  den  I5/I2  utsläppa  sackaratlut  i  bäcken, 
hvarför  densamma  uppsamlades  i  en  större  damm  för  att 
sedermera  portionsvis  uttömmas.  Luten  i  dammen  synes 
ha  blifvit  utspädd  med  c:a  0,4  af  sin  volym  vatten  (jfr. 
analys  A:  5,  6). 

Till  jäsbassängerna  transporteras  följande  mängder 
fasta  ämnen  med  afloppsvattnen  i  kg.  pr  dygn: 


Slam  Lösta  ämn.  däraf  org.  Kväf.  Kalk.  Klor.  Anal. 

(CaO) 

Med  diffusions-, 
benkols-,  la¬ 
vör-,  o.  kon¬ 
densvattnen, 

(2  000  m.3)  2  280  1  660  860  28  144  65  A:3 

Med  sväm-  och 
tvättvattnen, 

(1  000  m.3)  162  622  232  6  IQ5  35  A^2 

Summa(3  000m.3)  2  442  2  282  1  092  34  249  100 

Analysen  å  vattnet  efter  jäsningen  (A:4)  utvisar: 

(på  3  000  m.3)  90  2  460  1  080  27  288  98 

Vattnet  från  kalkbassängen  medför  till  silfältet  (analys 

A:  7 ) : 

(på  3  000  m.s)  240  3  600  1  770  426  132 

och  vattnet  från  silfältet  medför  (analys  A: 8): 

(på  3  000  m.3)  70  3  090  1  260  606  122 

Permanganatförbrukningen  hos  de  båda  sistnämnda 
vattnen  utgör  resp.  358  och  335  mg./lit. 

Ur  analyserna  A:8  och  A:ii  beräknas  att  frän  fa¬ 
briken  1 * i  pr  dygn  tillföres  bäcken  (utöfver  bäckvattnets  halt) 


1  Råsockerfabriken  och  raffinaderiet.  Pr  dygn  raffineras  c:a 
70  ton  råsocker  (okt. — febr.).  Enligt  Sor.dén  höll  benkolsvattnet  (12/u 
1902)  utöfver  det  använda  kondensvattnets  egen  halt  pr  liter  167 
mg.  torrsubstans  (löst),  däraf  97  mg.  org.,  samt  30  mg.  ammoniak- 
kväfve.  Mängden  dylikt  vatten  uppskattades  till  högst  300  m.3/dygn; 
följaktligen  skulle  från  benkolen  pr  dygn  utkomma  högst  50  kg. 


c:a  1,6  ton  lösta  ämnen,  däraf  1,1  ton  organiska  och  0,3 
ton  kalk  (CaO). 

Det  föreliggande  analysmaterialet  tillåter  visserlige 
icke  ett  fullständigt  bedömande  af  reningsanläggningen 
effekt;  dock  framgår  af  undersökningen  följande.  I  slan: 
bassängerna  undergår  vattnet  praktiskt  taget  ingen  anna: 
förändring  än  att  hufvuddelen  uppslammade  ämnen,  san 
och  jord,  här  afsätter  sig.  Icke  heller  i  jäsbassängerna  ha 
vattnet  undergått  någon  mera  betydande  förändring,  än  at 
största  delen  af  slammet  sedimenterat.  Silfältet  kan  ick 
heller  framvisa  någon  mera  betydande  minskning  i  aflopps 
vattnets  halt  af  lösta  ämnen.  Såväl  här  som  i  jäs-  och  kalk 
ningsbassängerna  går  en  del  kalk  i  lösning,  tillsamman 
c:a  350  kg.  pr  dygn.  I  afseende  på  uppslammade  ämnei 
visar  reningsanläggningen  en  god  effekt,  så  att  det  renad 
vattnet  innehåller  föga  mer  slam  än  bäckvattnet  ofvanfö 
fabriken,  äfvenså  torde  de  genom  jäsningsprocesser  fram 
kallade  förändringarna  i  de  organiska  ämnenas  sammar: 
sättning  vara  en  vinst. 

Kj  ef  linge  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Kjeflingeån,  som  här  bildar  en  U-formij 
krök.  Åvatten  intages  till  sockerfabriken  ofvanför  Furu 
lund  (med  därvarande  yllefabrik),  och  afloppsvattnet  fråi 
reningsanläggningen  utledes  åt  motsatt  håll,  på  c:a  0, 
km.  afstånd  från  sockerfabriken,  nedanför  Furulund. 

Anordningarna  för  afloppsvattnens  rening  äro  följande 
Sackaratluten  passerar  ett  antal  mindre,  murade  bassängei 
rymmande  sammanlagdt  73  m3,  och  afflyter  därefte 

jämte  öfriga  afloppsvatten  till  den  egentliga  reningsanlägg 
ningen,  hvilken  består  af  tre  stora  slam-  och  jäsbassänge 
efter  hvarandra.  Den  första  bassängen,  som  rymmer  c: 
8  900  m3  (1  m.  djup),  är  försedd  med  2  st.  slamtröskla 
och  står  medelst  ett  10  m.  långt  och  20  m.  bredt,  ce 
menteradt  plan  i  förbindelse  med  den  andra  bassängen 
Öfver  detta  »luftningsplan»  passerar  vattnet  i  ett  5 — 1 
cm.  högt  skikt.  Den  andra  bassängen  rymmer  c:a  5  30c 
m3  (1,5  m.  djup)  och  är  liksom  den  tredje  bassängen 
hvilken  rymmer  c:a  4  600  m3  (1  m.  djup),  försedd  me< 
en  tvärsgående  jordvall.  I  öppningen  mellan  den  andr; 
och  tredje  bassängen  tillsättes  kalk  till  svagt  alkalisl 
reaktion.  Vattnet  afrinner  öfver  ett  luftningsplan  (1  m 
fall)  genom  ett  c:a  100  m.  långt  dike  till  Kjeflingeåi 
(c:a  9  km.  från  åns  utflöde  i  Lommabukten). 

Från  den  första  bassängen  ägde  vid  undersökningei 
en  stark,  ångbildande  afdunstning  rum,  hvilken  spred  ei 
obehaglig  (ammoniakartad)  lukt. 

Kampanjen  1907 — 08  afverkades  i  fabriken  700  toi 
betor  per  dygn  och  i  sackaratfabriken  1  306  ton  melas 
på  38  dygn,  alltså  per  dygnc:a  34,4  ton.  Enligt  förhållanden, 
vid  Örtofta  sackaratfabrik,  där  arbetssättet  var  likartad 
med  vid  Kjeflinge,  skulle  häraf  blifva  c: a  350  m3  sacka 
ratlut. 

Den  från  reningsanläggningen  afrinnande  vattenmäng 
den  uppmättes  den  22  ju  07  till  8,2  m3  per  minut  elle 
c:a  12  000  m3  per  dygn. 

Enligt  analyserna  beräknas  de  olika  afloppsvattnei 
medföra  följande  mängder  lösta  ämnen  utöfver  åvattnet 
halt  (analys  B:  7)  i  kg.  per  dygn: 

torrsubstans,  däraf  30  kg.  org.,  samt  10  kg.  ammoniak  (NH3),  allts 

i  det  hela  taget  försvinnande  i  jämförelse  med  den  från  råsockel 
fabriken  härstammande  substansen. 


:  Maj  1910 
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1 . 

Torr¬ 

substans 

2.  3- 

däraf  Kväfve 
org. 

4. 

Kalk 

Analys : 

E  im-  &  tvättv. 

(10  000  m3) 

I  310 

560 

30 

20 

B:  1 

[  vörv.  (600  m3) 

40 

3 

— 

1 6 

»  3 

[  flussionsv. 
i  1  000  m3) 

E  ckaratluten 

667 

658 

7  - 

—  90  j 

CaO  utfäldt 
ur  friskvatt-  »  2 

net. 

1(35°  m3) 

10  203 

4  746 

3 x9  2 

247 

*  4 

(1 1  95om3) 

1  2  220 

5  967 

356  2 

193 

Om  mängden  torrsubstans  i  sackaratluten  beräknas 
1  >d  ledning  af  den  vid  Svedala  utförda  undersökningen 
.  s.  72)  erhålles  i  kg.  per  dygn: 


2  3-  4- 

Criga  afl.  vatten  med-  10114  5366  306  1961 

förde  enl.  ofvanstående:  2017  1  221  37  — 54 

Summa  12  13 1  6  587  343  1  907 

Beräknadt  efter  analysen  å  vattnet  från  reningsan- 
[;  gningens  äflopp  (B: 6)  och  med  en  vattenmängd  af 
1  000  m3  dygn  skulle  de  bortgående,  lösta  ämnena  ut- 
3  er  åvattnets  halt  i  kg.  per  dygn  utgöra: 

i-  2-  3-  4- 

8  664  7  284  396  84 

Med  ledning  af  ofvanstående  beräkningar  kan  den 
ld  afloppsvattnen  till  vattendraget  per  dygn  bortgående 
ingden  lösta  ämnen  utan  alltför  stort  fel  sättas  till  8 
:u  torrsubstans,  däraf  6,6  ton  organisk,  med  0,35  ton 
cifve,  och  0,08  ton  kalk  (CaO). 

Största  delen  af  sackaratlutens  kalk  har  utfallit  i  re- 
1  gsanläggningen.  Det  till  ån  afrinnande  vattnet  var 
i;r  stillastående  opaliserande  och  ur  detsamma  hade 
ikilts  en  liten  hvit  bottensats. 

Örtofta  råsockerfabrik 

3  belägen  vid  Kjeflingeån,  hvarifrån  vatten  intages  till 
:  rikationen.  Afloppsvattnet  från  reningsanläggningen 
lides  i  den  s.  k.  »Blindtarmen»,  en  kortare  förgrening 
t  Kjeflingeån  (Brååns  tidigare  mynning),  c:a  12  km. 
)  anför  Kjeflinge  sockerfabriks  utlopp. 

Vattnen  från  betsväm  och  tvätt,  diffussion  och  kol- 
;elavörer  samt  en  del  kylvatten  gå  gemensamt  till  slam 
i.sängerna.  Mängden  af  dessa  vatten  utgör  c:a  6  200 
r  per  dygn.  Sackaratluten  jämte  något  öfverflödsfriskvatten 
»■i  kondensvatten  samt  vatten  från  betmassegrafven 
ees  ut  öfver  en  äng,  som  delvis  (2,6  har)  anordnats 
*1  silfält.  Vattnet  samlas  å  ängens  lägre  belägna  delar 
y  har),  där  det  förenas  med  vattnet  från  slambassängerna. 
n  denna  damm  ledes  vattnet  ut  i  »Blindtarmen». 

Den  från  reningsanläggningen  till  ån  afflytande  vat- 
e mängden  uppmättes  den  29/ri  07  till  c: a  5  m3  pr  mi- 
1  eller  c:a  7  000  m3  per  dygn. 

Vid  fabriken  afverkades  428  ton  betor  per  dygn. 
Asutom  saft  från  Eslöfs  saftstation,  där  atverkningen  ut- 
jrde  322  ton  betor  per  dygn.  Diffussionsvattnet  jämte 
I  lvatten  från  diffusörernas  tömning  beräknades  till  150 
-  af  betvikten.  Mängden  sackaratlut  beräknas  på  föl- 
ade  sätt.  I  genomsnitt  afverkas  ett  par  fällrar  (sackarat- 
iflllningsapparater)  per  timme.  Fäller  n:o  1  innehöll 
1  00  liter  vatten  samt  700  kg.  sirap  med  20  %  vatten. 


fäller  n:o  2:  7  600  liter  vatten  samt  700  kg.  sirap.  Summa 
15  980  liter  vatten.  Ett  fällerpar  lämnar  4350  kg.  sac- 
karat  med  53  %  vatten  =  2  305  liter  vatten.  I  sacka¬ 
ratluten  alltså  15980  —  2305  =  13675  liter.  Detta  gör 
per  minut  228  liter  lut  eller  per  dygn  c:a  330  m3. 

Kampanjen  1907  —  08  afverkades  i  sackaratfabriken 
1  633  95°  kg-  melass  på  50  dygn,  alltså  per  dygn  c:a 
32,7  ton.  Af  32,7  ton  melass  erhålles  vid  Svedala  (jfr. 
s.  72)  c:a  270  m3  sackaratlut,  emellertid  är  luten  vid 
( htofta  på  grund  af  arbetssättet  (lika  lösningar)  mera  ut¬ 
spädd. 

Om  mängden  af  lösta  ämnen  i  sackaratluten  beräknas 
med  ledning  af  den  vid  Svedala  utförda  undersökningen 
erhålles  i  kg.  per  dygn: 

1.  Torrsubstans  däraf  2.  org.  3.  Kväfve  4.  Kalk 

(CaO) 

9  614  5  100  291  1  864 

Det  från  slambassängerna  vid  Örtofta  afflytande  vattnet 
(sväm-,  tvätt-,  diffussions-  och  lavör-)  innehöll  utöfver  åvatt¬ 
nets  halt  i  kg.  per  m3  (analys  C:  2,  C: 4): 

1.  2.  3.  4. 

0,298  0,174  0,0 1 1  0,025 

eller  i  kg,  per  dygn 

(6  200  m3)  1  848  1  079  68  155 

Om  sackaratlutens  beståndsdelar  enligt  ofvanstående 
tilläggas,  erhålles  följande  mängd  lösta  ämnen  i  kg.  per 
dygn: 

1.  2.  3.  4. 

11  462  6179  359  2019 

Beräknadt  efter  analysen  å  vattnet  från  reningsan¬ 
läggningens  aflopp  (C: 3)  och  en  vattenmängd  af  7  000 
m3  dygn  skulle  de  bortgående,  lösta  ämnena  utgöra  i  kg. 
per  dygn  utöfver  åvattnets  halt  (analys  0:4): 

9590  6720  133  980 

En  stor  del  af  sackaratlutens  kalk  har  utfallit  i  re¬ 
ningsanläggningen,  dock  är  den  i  lösning  varande  kalkhal¬ 
ten  anmärkningsvärdt  hög,  hvilket  måste  sättas  i  samband 
med  den  olika  behandling,  som  afloppsvattnen  här  under¬ 
kastas,  jämfördt  med  t.  ex.  Kjeflinge  och  Svedala.  Kväfve- 
halten  synes  betydligt  ha  minskats. 

Med  ledning  af  ofvanstående  beräkningar  kan  den 
med  afloppsvattnen  till  vattendraget  per  dygn  bortgående 
mängden  lösta  ämnen  utan  alltför  stort  fel  sättas  till  9 
ton  torrsubstans,  däraf  6,2  ton  organisk,  med  0,13  ton 
kväfve,  och  0,9  ton  kalk  (CaO). 

Det  från  reningsanläggningen  till  ån  afrinnande  vatt¬ 
net  höll  250  mg.  lit.  uppslammade  ämnen  eller  c:a  1,7 
ton  per  dygn,  däraf  c:a  60  %  organiska  under  det  Kjef- 
lingeåns  vatten  ofvanför  fabriken  betecknades  som  »nästan 
klart». 

“  .Eslöfs  saftstation. 

Den  vid  saftstationen  producerade  sockersaften  bear¬ 
tas  vidare  vid  fabriken  i  Örtofta.  Friskvatten  erhålles 
från  Stafsröds  mosse  (uppdämd),  V.  Sallerups  socken,  och 
detta  föres  genom  en  dels  öppen,  dels  sluten  c:a  5  km. 
lång  ledning  till  fabriken.  Afloppsvattnet  utledes  i  ett 
från  Eslöfs  köping  kommande  dike,  hvilket  utmynnar  i 
Bråån,  c:a  2,5  km.  från  fabriken. 
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Den  för  fabrikationen  (sväm,  tvätt  och  diffusion)  be- 
höfliga  vattenmängden  utgjorde  2T/4  m3  per  min.  Häraf  ut¬ 
gjorde  endast  i  m3  friskvatten,  resten  cirkulerade.  Samtliga 
afloppsvatten  utleddes  till  en  slambassäng,  rymmande  c:a 
5  6oo  m3,  från  denna  återtogs  ix/4  m3  per  min.  till  bet- 
svämmen,  resten  x  m3/min.  (c:a  i  500  m3  per  dygn) 
leddes  öfver  ett  silfält  af  nära  10  hars  yta.  Rörande  detta 
anföres  i  ett  af  fabriksledningen  till  kommittén  besvaradt 
frågeformulär  följande:  »Silningsfältet  är  ej  dräneradt, 
emedan  detta  på  grund  af  jordens  beskaffenhet  skulle  göra 
mera  skada  än  gagn,  i  synnerhet  på  den  del  af  silfältet, 
där  s.  k.  hängryggsbevattning  äger  rum.  Där  skulle  i 
skärningspunkter  mellan  bevattningsränna  och  dränerings- 
ledning  vattnet  söka  sig  ned  till  ledningen  och  så  direkt 
bortgå  ofiltreradt  eller  också  dräneringsrören  tillstoppas  af 
slam.» 

Under  som.  1909  blef  på  grund  af  Kungl.  Majits 
resolution  och  i  enlighet  med  i:ste  provinsialläkarens  före  - 
skrifter  dels  ett  nytt  »dräneradt  silningsfält»  anlagdt  med 
en  yta  af  c:a  7  har,  dels  dränering  utförd  äfven  på  det 
förutvarande  silfältet. 

Vattnet  från  slambassängen  till  silfältet  (1)  och  vatt¬ 
net  från  silfältet  (2)  medförde  följande  mängder  fasta  äm- 


nen 

i  kg. 

per  m3 

(jfr.  analys  D:i, 

2): 
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Syreförbrukningen  i  1  utgjorde  632  mg/lit.  per  manganat. 
»  i  2  »  377  »  » 


Att  döma  af  klorhalten  har  vattnet  från  silfältet  blif- 
vit  utspädt  (regnvatten  eller  dräneringsvatten  från  närligg- 
gande  åkerfält?),  det  är  därför  omöjligt  att  nu  afgöra, 
huruvida  en  absolut  minskning  i  de  organiska  ämnena  verk¬ 
ligen  ägt  rum  å  silfältet.  Den  ökade  kväfvehalten  i  det 
från  silfältet  afgående  vattnet  kan  möjligen  förklaras  af 
att  ammoniakhaltigt  dräneringsvatten  tillkommit.  Mängden 
af  den  från  fabriken  till  diket  per  dygn  utkommande 
substansen  torde  riktigast  erhållas  genom  att  räkna  med 
de  i  vattnet  »till  silfältet»  lösta  ämnena. 

Dessa  beräknas  utgöra  (1  500  m3  vatten)  905  kg. 
torrsubstans,  däraf  458  kg.  organisk,  32  kg.  kväfve1. 
6  kg.  ammoniak,  och,  om  Brååvattnets  halt  af  samma 
ämnen  fråndrages  (jfr.  analys  D:3),  520  kg.  torrsub¬ 

stans,  däraf  348  kg.  organisk,  32  kg.  kväfve,  6  kg.  am¬ 
moniak.  Enligt  de  vid  andra  fabriker  vunna  medelvär¬ 
dena  skulle  med  sväm-,  tvätt-  och  diffusionsvattnen  vid  en 
betafverkning  af  322  ton  per  dygn  utkomma  följande 
mängder  i  lösta  ämnen  utöfver  det  använda  vattnets  egen 
halt:  c:a  1  250  kg.  torrsubstans,  däraf  900  kg.  organisk 
med  24  kg.  kväfve. 

Af  ofvanstående  framgår  ock,  att  vattendraget,  till 
följd  af  den  vid  fabriken  tillämpade  cirkulationen  af  af- 
loppsvattnet,  tillföres  betydligt  mindre  mängd  organiska 
och  oorganiska  ämnen,  än  som  skulle  ske,  om  ingen  cir¬ 
kulation  ägde  rum. 

Karpalunds  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Vinnö  ä,  hvarifrån  fabrikationsvatten  in¬ 
tages  och  dit  afloppsvattnet  från  slambassängerna  utledes, 


c:a  1  km.  från  utflödet  i  Araslöfssjön  och  (vattenväger 
c:a  4  km.  ofvanför  Kristianstads  vattenverks  intag 
Helgeån. 

Fabriken  afverkar  c:a  700  ton  betor  per  dygn. 
sackaratfabriken  afverkades  kampanjen  1907 — 08  1  26 
ton  melass  på  4 7 1/2  dygn,  alltså  per  dygn  c:a  26,6  tci 

Med  anledning  af  de  beträffande  sackaratluten  vi 
Svedala  funna  värdena  samt  beträffande  sväm-,  tvätt 
diffusions-  och  lavörvattnen  från  andra  fabriker  vunn 
medelvärdena  beräknas,  att  den  från  fabriken  med  a 
loppsvattnen  bortgående  mängden  lösta  ämnen  per  dyg 
utgjort  c:a  10,6  ton  torrsubstans,  däraf  6,1  ton  organis] 
med  0,29  ton  kväfve,  och  1,6  ton  kalk  (CaO). 

Det  kan  antagas,  att  en  stor  del  af  den  angifn 
kalkmängden  utfaller  i  reningsanläggningen. 

Afloppsvattnen,  c:a  11  500  m3  per  dygn,  passera 
st.  bassänger  efter  hvarandra,  af  hvilka  de  två  sista  äi 
försedda  med  tvärsgående  träväggar  för  att  förlänga  vat 
nets  väg.  Sackaratluten  inledes  först  i  den  näst  sist 
bassängen.  Från  reningsanläggningen  afflyter  vattnet  ö 
ver  ett  luttningsplan  till  ån. 

Karlshamns  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Karlshamns  hamn.  Fabrikationsvatten  tage 
från  Mieå  samt  brunnar  och  afloppsvattnen  utledas  i  hami 
bassängen  eller  riktigare  i  Mieåns  nedre  mynning. 

Fabriken  afverkar  c:a  490  ton  betor  per  dygn. 
sackaratfabriken  afverkades  kampanjen  1907 — 08  1  11 
ton  melass  på  49  dygn,  alltså  per  dygn  c:a  22,8  ton. 

På  samma  sätt  som  för  nästföregående  fabrik  (Karp: 
lund)  beräknas  den  från  fabriken  med  afloppsvattnen  p< 
dygn  bortgående  mängden  lösta  ämnen  till  c:a  8,6  to 
torrsubstans,  däraf  4,9  ton  organisk,  med  0,24  ton  kväfvi 
och  1,3  ton  kalk  (CaO). 

Samtliga  afloppsvatten,  c:a  8  500  m3  per  dygn,  pa 
sera  en  reningsanordning,  bestående  af  4  st.  små  cemei 
terade  slambassänger  med  en  sammanlagd  yta  af  c:a  10 
m2  och  ett  djup  af  1,8 — 2,1  m.,  af  hvilka  3  st.  använda 
samtidigt  efter  hvarandra,  under  det  den  fjärde  rensa 
från  sedimenteradt  slam.  Sedimenteringen  är  ofullständis 
Före  utflödet  passerade  afloppsvattnet  tvenne  inramad 
järntrådsnät  (efter  hvarandra),  hvilka  emellertid,  för  a 
kunna  användas  och  ej  tilltäppa  afloppet,  ungefär  hvs 
femte  minut  måste  upptagas  och  afborstas.  Vid  botter 
skrapning  på  den  fabriken  motsatta  hamnsidan  (8  n 
djupt)  uppkom  en  stor  mängd  lätt,  grågrönfärgadt  slair 

Köpinge  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Nybroån,  c:a  4  km.  från  dess  utlopp 
Östersjön.  Betafverkningen  är  1  200 — 1  300  ton  pe 
dygn,  men  på  grund  af  att  sackaratmetoden  icke  använde 
är  dock  den  med  afloppsvattnen  bortgående  substanse 
till  kvantiteten  mindre  än  vid  flera  fabriker  med  väsem 
ligt  mindre  afverkning. 

Enligt  de  vid  andra  fabriker  vunna  medelvärden 
skulle  vid  en  betafverkning  af  1  250  ton  per  dygn  me 
sväm-,  tvätt-,  diffusions-  och  lavörvattnen  utöfver  det  ar 
vända  vattnets  egen  halt  utkomma  c:a  4,9  ton  lösta  än 
nen,  däraf  3,5  ton  organiska,  med  0,1  ton  kväfve,  oc 
0,1  ton  kalk  (CaO). 

Till  betsvämmen  användes  fallvatten  samt  öfverlopp! 
vatten  från  kallvattencisterna,  till  bettvätten  kallvatte 
(från  ån). 


1  Vid  bestämningen  af  totalkväfvet  har  bottensatsen  medtagits. 
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Samtliga  afloppsvatten  med  undantag  af  en  mindre 
!  ngd  kondensvatten  m.  m.  (se  nedan)  gå  i  en  gemensam 
ning  till  de  delvis  murade  slambassängerna  4  st.,  med 
t  sammanlagd  yta  af  6  250  m2  och  ett  ursprungligt 
c  ip  af  c:a  1  m.,  hvilka  användas  efter  hvarandra.  Ge- 
i  m  rännor  försedda  med  skjutluckor  kan  vattnet  emel- 
tid  inledas  i  hvar  och  en  särskildt,  äfvenså  kan  vattnet 
tedas  från  hvarje  bassäng  till  ån.  Vid  tiden  för  under- 
saiingen  (x4 — i6/I2  07)  var  den  första  bassängen  så 
i  -nslammad,  att  vattnet  delvis  sökte  sig  väg  öfver  vallen 
:  ekt  till  ån,  hvarför  denna  sattes  ur  bruk  och  vattnet 
i  eddes  i  den  andra  bassängen.  Sedimenteringen  var 
tnligen  ofullständig,  äfven  utflöto  stundom  i  ån  kakor 
3  hoppackade  slamämnen,  hvilka  lösgjort  sig  från  det 
-  mtäcke,  som  delvis  täckte  bassängerna. 

För  rengöring  af  afdunstningsapparaterna  m.  m.  för¬ 
likas  hvarje  söndag  under  kampanjen  6  säckar  soda  ä 
1  o  kg.  och  5  damejeanner  rå  konc.  saltsyra.  På  sön- 
:?arna  uppfordras  enligt  af  maskinmästaren  lämnad  upp- 
»t  c:a  4  m3  vatten  per  minut.  Afloppsvattnet  går  dessa 
3?ar  icke  igenom  slambassängerna,  utan  genom  en  sär- 
;ld  ledning  direkt  till  ån.  Genom  denna  ledning  ut- 
srnmer  ständigt  en  mindre  mängd  kondensvatten  och 
i d vatten.  Temperaturen  vid  utloppet  var  måndagen  den 
[I2  +  35°  C. 

Afloppsvattnets  totala  kvantitet  uppskattades  af  fa- 
nksledningen  till  10  m3/min.  (14  400  m3  per  dygn)  och 
vid  ett  tillfälle,  då  mätning  i  afloppsrännan  företogs, 

[ ,3  m3/min.  (17  700  m3  per  dygn). 

Vid  rengöring  af  melasscisternerna,  som  vanligen  sker 
i  nmartiden,  afgår  ett  starkt  förorenadt  vatten.  Af  fabriks- 
*. ningen  har  upplysts  att  detta  vatten  icke  behöfver  ut- 
i.as  i  ån,  utan  kan  användas  för  öfversilning  af  en  äng. 

Hököpinge  råsockerfabrik 

i  belägen  strax  väster  om  Malmö — Trelleborgs  järnväg 
vl  Hököpinge  station,  invid  Hököpingebäcken,  c:a  4  km. 
f  n  dess  utlopp  i  Öresund. 

Bäcken  är  vattenfattig.  En  mätning  den  z9 j12  07 
r danför  slambassängens  utlopp  gaf  som  resultat  en  vat. 
:'imängd  af  c:a  0,21  m3/sek.,  motsvarande  c:a  18400 
n/dygn.  Vatten  för  fabrikens  behof  tages  från  bäcken 
>nt  dessutom  från  en  brunn,  belägen  invid  bäcken 
y anför  fabriken.  Vid  undersökningstillfället  voro  dessa 
i  gångar  tillräckliga,  men  stundom  måste  vatten  impum- 
33  i  bäcken  från  ett  par  fabriken  tillhöriga,  större  f.  d. 
Mmossar,  belägna  vid  Månstorps  station  (Malmö — Kon¬ 
ventens  järnväg)  ungefär  1  mil  från  fabriken,  i  hvilken 
vkt  bäcken  upprinner.  Vid  ringa  vattentillgång  återtages 
Asutom  en  del  vatten  från  slambassängen  till  svämmeti. 

Bäckvattnet  är  redan  ofvanför  fabriken  förorenadt 
i  n  gödselstackar  m.  m.  (hvilket  bekräftats  af  utförda 
aalyser),  af  denna  orsak  användes  brunnsvatten  till  diffu- 
5  nen.  Om  brunnens  vatten  tryter,  måste  emellertid 
^  .ten  intagas  från  bäcken,  hvarför  en  ledning  finnes  an- 
-igt  mellan  bäcken  och  brunnen.  Såväl  vid  denna 
unn  som  längre  ned,  vid  fabrikens  vattenintag,  upp- 
3 mmes  bäcken. 

Till  betsvämmen  tages  dels  fallvatten,  dels  kallvatten. 
U  bettvätten  användes  kallvatten  (direkt  från  bäcken). 
Rndensvatten  från  ångmaskinerna  återgå  till  pannorna, 
Gan  olja  afskilts,  dessutom  tages  till  pannorna  en  del 
kndensvatten  från  afdunstningspannorna.  Öfriga  kon¬ 


densvatten  gå  dels  öfver  ett  graderverk  och  genom  en 
murad  ränna  till  bäcken  (temperatur  vid  utflödet  i  bäcken 
+  12,9°  C)  dels,  största  delen,  till  en  på  senare  år  an¬ 
lagd  kylanordning,  bestående  af  ett  öfver  och  längs  med 
bäcken  placeradt,  c:a  70  m.  långt,  vidt  järnrör,  försedt 
med  37  st.  uppåt  riktade  sprinklers,  från  hvilka  vattnet 
tryckes  upp  och  droppvis  nedfaller  i  bäcken.  En  del  af 
vattnet  utflyter  vid  rörets  ända  och  hade  där  en  tempe¬ 
ratur  af  +  2  6 3  C.  Dessa  af  kylda  kondensvatten  ut¬ 
mynna  ofvanför  vattenintaget,  så  att  de  delvis  cirkulera. 

Vid  fabriken  användes  kalk  till  en  mängd  af  5  — 
5,5  %  af  betvikten  eller  c:a  40  ton  per  dygn.  För  att 

bortskaffa  kalkslammet  hade  för  två  år  sedan  anlagts  en 
c:a  4  km.  lång  ledning  (300  mm.  saltglacerade  Höganäs- 
rör)  till  Öresund.  Denna  ledning,  som  går  närmaste 
vägen  till  Sundet,  utmynnar  söder  om  bäcken.  Röret 
kom  i  dagen  invid  stranden  och  gick  100 — 150  m.  ut  i 
vattnet  samt  utmynnade  i  vattenytan.  Slamvattnet  hade 
vid  mynningen  en  temperatur  af  +  180  C.  (X7/I2  07, 
lufttemp.  —  30  C.).  Sundet  är  här  mycket  grundt.  Vid 
medelvattenstånd  lär  vattnet  så  långt  som  en  km.  ut  icke 
stå  1  m.  högt.  Bottnen  var  på  en  ganska  vid  sträcka 
upp  till  vattenytan  belagd  med  kalkslam.  En  del  af 
slammet  sköljes  väl  under  året  ut  i  sjön,  men  säkerligen 
bildar  största  delen  aflagringar  utanför  utloppet. 

Vattnen  från  betsväm-  och  tvätt  gå  i  en  murad 
ränna  förbi  4  st.  mindre,  murade  slambassänger,  som  nu¬ 
mera  ej  användas,  till  en  stor,  gräfd  slambassäng,  delad 
medels  en  brädvägg.  Det  uppgafs,  att  därifrån  ungefär 
hälften  af  vattnet  i  regeln  ledes  till  bäcken  (temperatur 
vid  utflödet  -4-  20,6°  C.).  Resten  går  ut  islamledningen 
till  Öresund.  Utom  nämnda  vatten  utkommer  i  bäcken 
endast  mindre  mängd  oljeblandadt  utblåsningsvatten  från 
ångpannorna.  Detta  vatten,  som  utkommer  i  en  särskild 
ledning  skulle  till  följande  kampanj  indragas  i  sjöledningen. 
Alla  öfriga  afloppsvatten  gå  jämte  saturationsslammet,  som 
uppslammas  i  dififusionsvatten,  direkt  till  Öresund;  lednin¬ 
gen  är  icke  så  stor,  att  samtliga  afloppsvatten  däri  kunna 
bortledas. 

Hälften  af  sväm-  och  tvättvattnen  kunna  enligt  de 
vid  andra  fabriker  vunna  värdena  vid  en  betafverkning 
per  dygn  af  775  ton  beräknas  medföra  0,9  ton  torr¬ 
substans,  däraf  0,5  ton  organisk,  med  0,02  ton  kväfve,  och 
0,05  ton  kalk  (CaO)  utöfver  det  använda  vattnets  egen 
halt.  Af  den  samtidigt  utförda  bäckvattenundersökningen 
synes  det  dock  knappast  troligt,  att  ens  så  mycket  som 
hälften  af  sväm-  och  tvättvattnet  vid  ifrågavarande  tillfälle 
utsläppts  i  bäcken. 

Engelholms  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  vänstra  stranden  af  Rönneå,  nära  Engel¬ 
holms  järnvägsstation.  Ofvanför  fabrikens  vattenintag  har 
floden  mottagit  största  delen  af  staden  Engelholms  af¬ 
loppsvatten. 

Fabriken  afverkar  c:a  700  ton  betor  pr  dygn.  I 
sackaratfabriken  afverkas  kampanjen  1907  —  08  1892  ton 
melass  på  61  x/2  dygn,  alltså  pr  dygn  c:a  30,8  ton.  Den 
från  fabriken  med  afloppsvatten  bortgående  mängden  lösta 
ämnen  beräknas  (jfr.  Karpalund)  pr  dygn  hafva  utgjort 
c:a  11,8  ton  torrsubstans,  däraf  6,7  ton  organisk,  med 
0,33  ton  kväfve,  och  1,8  ton  kalk  (CaO). 

Samtliga  afloppsvatten  med  undantag  af  en  mindre 
mängd  kondensvatten  m.  m.  passera  en  reningsanordning, 
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bestående  af  6  st.,  små  murade  slambassänger  (samman¬ 
lagd  yta  c:a  400  m.2),  af  hvilka  3  st.  användes  samtidigt 
efter  hvarandra,  under  det  slam  bortskaffas  ur  de  öfriga. 
Från  slambassängen  flyter  vattnet,  som  fortfarande  inne¬ 
håller  stor  mängd  slam,  i  en  c:a  600  m.  lang  ledning 
(af  600  mm.  saltglacerade  lerrör)  till  Rönneå. 

Från  sockerfabriken  utmynna  vidare  ofvanför  vatten¬ 
intaget  ett  par  ledningar  för  kondensvatten.  Genom  den 
större  af  dessa  ledningar  utflyter  äfven  en  del  spolvatten, 
och  densamma  kan  användas  för  utledande  af  samtliga 
afloppsvatten.  Dessas  utlopp  är  emellertid,  som  förut  är 
antydt,  förlagdt  c:a  800  m.  längre  ned  på  det  ställe,  där 
Engelholm — Klippans  järnväg  tangerar  flodstranden.  Utan¬ 
för  denna  afloppsmynning  hade  bildats  ett  icke  obetydligt 
delta  af  slam.  Det  under  kampanjen  hopade  slammet  lär 
dock  regelbundet  bortföras  af  vårfloden. 

Svedala  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Segeån  c:a  4  km.  från  Börringesjön,  där 
sockerfabriken  har  en  pumpstation  (vid  S.  Lindved),  som 
vid  behof  inpumpar  vatten  i  ån.  Vid  sockerfabriken  in¬ 
tages  under  kampanjen  vanligen  nästan  allt  åvatten  och 
understundom  (såsom  t.  ex.  d.  l8/IX  08)  finnes  intet  vatten 
i  ån  strax  nedanför  vattenintaget.  Till  följd  af  inpump- 
ningen  från  sjön,  som  återupptagits  den  I5/II>  öfversteg 
dock  åns  vattenmängd  stundom  icke  så  obetydligt  fabri¬ 
kens  vattenbehof,  så  att  exempelvis  den  29 /„  en  vatten¬ 
mängd  af  c:a  2,9  m. 3/min.  gick  förbi  fabrikens  intag. 

Sockerfabrikens  reningsanläggning  är  anordnad  på 
följande  sätt.  Vattnen  för  sväm  och  tvätt,  från  diffusö- 
rer  och  snitselpress  samt  sackaratluten  pumpas  gemensamt 
till  en  c:a  300  m.  från  fabriken  belägen,  stor,  grund 
slambassäng  eller  invallad  äng  (yta  1,52  har,  rymd  c:a 
10  500  m.3).  Från  denna  flyter  vattnet  öfver  ett  luft- 
ningsplan  till  ännu  en  stor  slambassäng  rymmande  c:a 
14350  m.3,  genom  hvilken  vattnet  dels  af  en  tvärsgående 
jordvall,  dels  af  3  st.  träväggar  tvingas  att  passera  i  sick¬ 
sack.  Från  denna  bassäng  går  vattnet  genom  öfverlopp 
dels  till  en  tredje  slambassäng  (rymd  c:a  1  350  m.3),  dels 
till  betsvämmen.  Genom  ett  öfverlopp  på  sistnämnda 
ledning  utrinner  en  del  vatten  i  ett  par  invid  fabriken 
belägna  småbassänger. 

Till  svämmen  användes  vanligen  endast  dylikt  cirku¬ 
lerande  afloppsvatten,  stundom,  såsom  under  undersök- 
ningsdagarna,  när  mera  svämvatten  behöfves  (för  mera 
aflägsna  svämmor)  intages  en  del  afkyldt  kondensations- 
vatten  (fallvatten).  Till  bettvätten  användes  friskvatten 
från  Segeå. 

I  de  ofvannämnda  småbassängerna  utkomma,  utom 
öfverloppsvatten  från  återledningen  till  svämmen,  vatten 
från  kolsyrelavörerna,  spolvatten  från  slampress-stationen, 
utblåsningsvatten  från  ångpannorna  samt  öfverloppsvatten 
från  matarecisterna,  äfvenså  utsläppes  här  allt  vatten  från 
söndagsrengöringen1.  Dessa  bassänger  stå  i  förbindelse 
med  den  ofvan  nämnda  tredje  slambassängen,  hvilken  är 
försedd  med  afskiljande  träväggar.  Härifrån  ledes  aflopps- 
vattnet  dels  i  öppet  dike,  dels  i  rörledning  en  sträcka  af 
c:a  700  m.  till  Segeå  (c:a  125  m.  nedanför  vattenintaget). 
Före  utflödet  tillkommer  afkyldt  fallvatten  från  grader- 
verket  samt  afloppsvatten  från  Svedala  municipalsamhälle. 

1  Saftförvärmare  rengöras  med  soda  (c:a  50  kg.  kale.).  Af- 
dunstningsapparaterna  kokas  med  utspädd  saltsyra  (350 — 400  kg 
HC1,  190  Bé,  på  c:a  30  m. 3  vatten). 


Sväm-  och  tvättvattnen  passera,  innan  de  lämna  fab¬ 
riken,  en  betsvansfångare  försedd  med  stålborstar.  Diffu- 
sions-  och  snitselpressvattnen  passera  en  snitselfångare, 
liknande  den  nyssnämnda,  men  försedd  med  finare  galler 
(1  mm.  sil)  och  vanliga  borstar.  Denna  bortskaffar  en 
icke  obetydlig  mängd  betmassa,  som  alltså  hindras  med¬ 
följa  till  slambassängerna. 

Afloppsvattnet  försättes  icke  med  annan  kalk  än  den, 
som  finnes  i  sackaratluten,  med  undantag  för  den  tid  i 
början  af  kampanjen,  då  sackaratfabriken  ännu  icke  kom¬ 
mit  i  verksamhet.  Vattnet  i  afloppet  håller  sig  ändock 
ständigt  alkaliskt  och  lärer  enligt  K.  B:s  föreskrift  böra 
vara  så  beskaffadt. 

Som  ofvan  nämnts,  blir  vattnet  från  reningsanlägg¬ 
ningen  före  utflödet  i  ån  blandadt  med  fallvatten  från 
graderverket.  Innan  graderverket  anlagts,  lär  det  varma 
fallvattnet  efter  blandning  med  öfrigt  afloppsvatten  ha 
framkallat  besvärligheter  genom  lukt.  Fallvattnet,  sådant 
det  kom  till  graderverket  hade  (d.  l8/n  °8)  en  tempera¬ 
tur  af  -+-  32 — 340  C,  när  det  afflöt  från  graderverket 
hade  det  en  temperatur  af  +  150.  Lufttemperaturen 
var  vid  tillfället  +  6°.  Temperaturen  hos  vattnet  vid 
reningsanläggningens  aflopp  var  den  9/lz  -p  6,8°  (luft- 
temp.  +  5,6°  ä  5,8)  och  hos  åvattnet  strax  nedanför 
afloppsvattnens  inflöde  +  10,5°,  alltså  en  genom  fallvatt¬ 
net  framkallad  temperaturhöjning,  som  jämte  utspädnin¬ 
gen  befordrar  sönderdelningsprocesserna.  Af  halten  löst 
syre  i  afloppsvattnet  från  reningsanläggningen  synes  att 
vattnet  här  visserligen  befinner  sig  i  sönderdelning,  men 
ej  i  så  stark,  att  syret  därigenom  helt  konsumerats. 

Följande  mätningar  utfördes  af  afloppsvattnen : 

Den  l6/j j  08  Afloppet  från  reningsan¬ 
läggningen  .  4,7  nD/min. 

»  i8/jj  08  Afloppet  från  reningsan¬ 
läggningen  .  c:a  5  » 

»  20 jxl  08  Afloppet  från  reningsan¬ 
läggningen  .  5,9  » 


Afloppet  från  graderverket: 

»  ^fn  08  Fall  vatten  återtogs  till  fab¬ 
riken  (svämmen)  .  1,5 

»  l8/„  08  Intet  fallvatten  återtogs 

till  fabriken  under  mät¬ 
ningen .  3,3 


»  23/II  08  Afloppet  från  kolsyrelavö¬ 

rerna  (ungefärlig  mätn.)  500  m.3  pr  dygn. 

Den  från  reningsanläggningen  afrinnande  vattenmäng¬ 
den  är  alltså  växlande,  hvilket  beror  därpå,  att  mer  eller 
mindre  fallvatten  tages  till  svämmen.  Enligt  af  maskin¬ 
mästaren  lämnad  uppgift  uppfordra  friskvattenpumparna 
c:a  6,5,  högst  7  m.s/min.  Mätningarna  den  i6/ii  visa 
en  total  till  ån  afrinnande  vattenmängd  af  6,2  m. 3/min., 
nämligen  4,7  från  reningsanläggningen,  1,5  från  grader¬ 
verket.  Totalmängden  fallvatten  utgjorde  (mätn.  d.  l8/n) 
3,3  m. 3/min.  Den  l6/ir  synes  alltså  till  svämmen  tagits 
3, 3  — 1,5  =  1,8  m.3/min.  fallvatten.  Den  från  renings¬ 

anläggningen  afrinnande  minimivattenmängden  (när  intet 
fallvatten  tages  till  svämmen)  beräknas  till  6,2  —  3,3  = 
2,9  m. 3/min. 

Kampanjen  1908 — 09  afverkades  i  fabriken  i  genom¬ 
snitt  737  ton  betor  pr  dygn  och  i  sackaratfabriken  1  611 
ton  melass  på  44  dygn,  alltså  i  genomsnitt  för  hvarje 
arbetsdygn  i  sackaratfabriken  36,6  ton  melass. 
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Under  de  förhållanden,  som  rådde  undersökningsda- 
irna,  kunna  med  afloppsvattnen  beräknas  bortgå  följande 
iängder  lösta  ämnen  utöfver  åvattnets  halt  (analys  Fig) 

kg.  pr  dygn: 

[Torrsubstans  däraf  or  g-,  kvdfve  balk  Analys: 


000  m.3  sväm- 

&  tvättv .  1  025  805  30  130  A:2 

rio  m.3  diftu- 

sionsvatten .  995  915  19  — 50  F:2 

)0  m.3  lavörvat- 

ten  .  80  14  3  22  F:3 

53  m.3  sacka- 

ratlut  .  10  769  5  709  324  2  085 (jfr. s.  72) 

:ma  (c:a  7  000 

m-S)  .  12  869  7  443  376  2  187 


Analysen  å1  vattnet  från  reningsanläggningens  aflopp 
tn  19 In  (F:  1 )  utvisar  ett  afloppsvatten  med  så  hög  halt 
:  torrsubstans,  att  om  man  räknar  med  en  vattenmängd 
:  7000  m.3,  erhålles  icke  mindre  än  13  ton  organisk 
[bstans  med  0,5  ton  kväfve.  Detta  kan  icke  utgöra 
rgot  mått  på  de  i  genomsnitt  under  kampanjen  pr  dygn 
rtgående  organiska  ämnena,  utan  får  orsaken  till  vatt- 
:ts,  trots  den  relativt  stora  afrinnande  vattenmängden, 
-ga  koncentration,  åtminstone  hufvudsakligast,  sökas  i 
:t  förhållandet  att  tiden  före  undersökningen  (antagli- 
:n  äfven  delvis  under  undersökningstiden)  intet  fallvat- 
:i  tagits  till  svämmen,  och  följaktligen  endast  c:a  2,9 
:3/min.  eller  c:a  4  000  m. 3/dygn  afrunnit  från  renings- 
iläggningen.  Permanganatförbrukningen  hos  vattnet  vid 
■  lingsanläggningens  aflopp  var  den  I9/ll  3  708  mg/.lit. 
)i  den  2°/IZ  3  352  mg./lit.,  hvaraf  framgår  att  tillförsel 
1  fallvatten  minskat  vattnets  koncentration.  Att  det  dröjer 
i^on  tid,  innan  utspädningen  blir  märkbar  hos  vattnet 
1  afloppet,  inses  af  att  de  tre  största  bassängerna  till- 
nmans  rymma  c:a  26  000  m.3. 

Det  är  anmärkningsvärdt,  att  om  man  räknar  med 
nimivattenmängden  eller  c:a  4  000  m. 3/dygn  och  vatt- 
ts  sammansättning  den  I9/II  (F:i)  ett  resultat  erhålles, 
>n  väl  stämmer  med  förut  beräknade,  nämligen 
Torrsubstans  däraf  or  g.  kväfve  kalk 

IO  7,5  0,3  0,5  ton  pr  dygn 

Man  kan  förutsäga,  att  en  betydande  del  af  sacka- 
■lutens  kalk  skall  utfalla  i  reningsanläggningen.  Be- 
iffande  uppslammade  ämnen  visar  anläggningen  en  god 
‘  ekt.  Vattnet  från  reningsanläggningens  utlopp  höll 
;  mg./lit.  suspenderade  ämnen,  däraf  75  %  organiska, 
‘skvattnet  (Segeå)  visade  en  halt  af  26  mg./lit.  slam, 
t  slutande  af  oorganisk  natur. 

Beträffande  afverknings-  och  vattenmängdssiffror  etc. 
nedanstående  fabriker  hänvisas  till  tab.  j,  där  uppgif- 
i  för  samtliga  svenska  råsockerfabriker  äro  sammanförda, 
läkningarna  af  de  mängder  lösta  ämnen,  som  bortföras 
t  d  afloppsvattnen,  hafva  skett  med  ledning  af  från  fa- 
'kerna  meddelade  uppgifter  samt  på  grund  af  analogi 
d  förhållandena  vid  af  kommittén  undersökta  fabriker, 
bfver  och  till  förtydligande  af  hvad  tabellen  innehåller, 

1  meddelas  följande. 

Trelleborgs  råsockerfabrik 

belägen  i  Trelleborgs  stad.  Afloppsvattnen  ledes  utan 
iegående  rening  jämte  saturationsslammet  till  den  lång- 
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grunda  hafsbukten  (väster  om  hamnen).  Med  sväm-  och 
tvättvattnen  beräknas  bortgå  c:a  50  ton  slam  pr  dygn. 
Till  ungefär  samma  siffra  uppgår  den  mängd  kalk  (i  form 
af  kalksten),  som  pr  dygn  förbrukas  vid  fabriken  och  som 
alltså  bortledes  till  hafvet. 

Jordberga  råsockerfabrik 

är  belägen  på  c:a  1  km.  afstånd  från  en  obetydlig  bäck, 
Jordbergabäcken,  c:a  8  km.  från  dess  utlopp  vid  St. 
Beddinge  i  Östersjön.  Under  kampanjen  låter  sockerfab¬ 
riken  inpumpa  vatten  i  bäcken.  Detta  sker  genom  en 
från  Hafgårdssjön  dragen  rörledning,  söm  utmynnar  i 
bäcken  c:a  6  km.  ofvanför  fabriken. 

Beträffande  fabrikens  vattenförhållanden  har  från  fab¬ 
riken  meddelats  följande: 

» Under  den  tid,  då  fabriken  är  i  verksamhet,  är 
bäckens  eget  vattenflöde  så  litet,  att  man  är  frestad  sätta 
detsamma  —  o.  Detta  framgår  äfven  däraf,  att  ehuru 
fabriken  för  sin  drift  endast  behöfver  5  m.3  vatten  pro 
minut,  pumpstationen  vid  Hafgårdssjön  måste  leverera 
minst  6  m.3  pro  minut.  Denna  merleverans  af  1  m.3 
pro  minut  vid  Hafgårdssjön  försvinner  under  bäckens  lopp, 
dels  genom  afdunstning,  dels  genom  jordens  uppsugande 
af  vatten,  samt  genom  de  ofvan  fabriken  belägna  går¬ 
darnas  behof  af  vatten. 

Vattnet  i  bäcken  uppdämmes  vid  fabriken  c:a  14 
dagar  före  kampanjens  början,  då  äfven  pumpningen  bör¬ 
jas  för  att  erhålla  ett  litet  förråd  af  vatten,  som  ger  sig 
tillkänna  genom  en  liten  vattensamling  vid  dammbordet. 
På  andra  sidan  dammbordet  rinner  nu  intet  rent  vatten 
och  förefinnes  således  intet  vatten  att  förorena  genom  det 
nedom  dammbordet  tillflödande  afloppsvattnet. 

Genom  afdämning  af  afloppsvattnet  nedom  damm¬ 
bordet  låta  landtbrukarne  bevattna  sina  ängar,  hvilket  de 
anse  för  ytterst  ekonomiskt.  Den  skada,  som  afdämnin- 
gen  i  bäcken  genom  öfversvämning  ofvanom  dammbor¬ 
det  förorsakar  landtbrukarne,  få  dessa  ersatt.  Något  fiske 
finnes  ej  i  bäcken.» 

Per  minut  utpumpas  c:a  5  m.3  vatten  från  dammen, 
och  samma  mängd  afloppsvatten  afflyter  till  bäcken.  För 
afsättning  af  jord  finnes  en  slambassäng.  Sväm-  och 
tvättvattnen  cirkulera,  så  att  c:a  75  %  af  den  för  sväm-. 
men  behöfliga  vattenmängden  återtages.  Till  svämmen 
användes  dessutom  kondensationsvatten. 

Skifarps  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Skifarpsån  c:a  4  km.  från  dess  utlopp 
i  Östersjön.  För  slamafsättning  finnas  5  st.  bassänger 
med  en  sammanlagd  rymd  af  nära  8  000  cm. 3.  Konden- 
sationsvattnet  och  största  delen  af  svämmvattnet  få  cir¬ 
kulera,  hvarför  till  ån  afgå  endast  c:a  1  500  m.3  aflopps¬ 
vatten  per  dygn,  h vilka  dock  till  följd  af  sackaratlutens 
inblandning  beräknas  medföra  en  betydande  mängd  orga¬ 
nisk  substans. 

Staffanstorps  råsockerfabrik. 

Fabrikationsvattnet  tages  från  den  c:a  3  km.  från 
fabriken  flytande  Torrebergabäcken  (som  utmynnar  i  Segeå), 
och  afloppsvattnen  utledas  slutligen  till  Höjeå,  som  är 
ungefär  lika  aflägsen  från  fabriken  som  Torrebergabäcken. 
Svämvattnet  får  till  stor  del  cirkulera,  och  den  från  fab¬ 
riken  afrinnande  vattenmängden  har  uppgifvets  till  2  300 
m.3  pr  dygn.  Vattnet  afledes  från  fabriken  genom  om- 
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Tab.  3.  Sammanställning  af  upp. 


Råsockerfabriken  i 

i 

F  abrikationsvattnet 

erhålles  från 

Afloppsvattnen 

utledas  i 

Kam¬ 

panjen 

Betafverkning  ton/dygn 

g 

n^ 

p- 

H-K  C/5 

Under 

kampanjen 

Mängd  a  f  1  0 

cr  sl 

3. 

TT  n 
n  3- 

3  2. 

§  ti 

v*-  C/5 

*3  0 

p 

p 

rf 

Nfi  t**" 

O'"' 

f  TT 

o1 

n,  f 

H* 

5.  3 

t?  2L 
n  S 

3  £ 

& 

CD 

C/3 

cr  3 
cd  cd 

rf  1 _— > 

<  fö 

Tr  c/5 

rf 

CD 

P 

E 

Sväm-  och 

tvättvatten 

j3 

I  Hasslarp  1 

I 

Hasslarpsbäcken  och  Vegeån] 

Hasslarpsbäcken . 

07 — 08 

600 

26,2 

4,1 

1,84 3 

I  000 

Kieflinee 

Kjeflingeån  . 

Kjeflingeån  . 

» 

70°! 

34,4 

4,21 

0,46 

»  . 

428 

1 

( 

|Örtofta 

132,7 

4,°3 

0,33 

J 

(Eslöf  (saftstation) 

Stafsröds  mosse 

Bråån  . 

322 

1 

- 

Karpalund 

Vinnö  å 

Vinnö  å  . 

» 

700 

2Ö,6 

3,87 

0,67 

Karlshamn 

Mie  å  och  brunnar . 

Karlshamns  hamn  . 

490 

22,8 

3,8o 

1 , 10 

_ 

,  Köpintre 

Nybroån  . 

Nybroån  . 

» 

x  250 

O 

0 

2,21 

__ _ 

i  Hököpinge  . 

Hököpinge  bäck  och  brunn 

Hököpinge  bäck  och  Öresund 

» 

775 

° 

0 

2,26 

t.  bäcken  5  000  t 

t.  Öresund  5  000 

Eneelholm 

Rönneå 

Rönneå  . 

» 

700 

30,8 

3,9 

°,75 

Svedala 

Seeeå  .  . .  . 

Segeå  . 

08 — 09 

737 

36,6 

3,93 

0,44 

Trelleborg 

Tågarpsån  och  Östersjön 

Östersjön . 

1  000 

0 

O 

Arlöf2 

Segeå  och  brunnar  .  ... 

Öresund  . 

» 

1  150 

47,5 

4,12 

0,26 

Helsingborg  1  . 

Gåsebäcken,  Råå  å  och  Öre- 

sund  . 

»  . 

55° 

0 

O 

— 

_ 

Jordberga . 

Jordberga  bäck  (Hafgårdsjön 

jordberga  bäck  . 

» 

790 

35,3 

3,93 

0,78 

— 

Skifarp  . 

:  Skifarpsin  . 

Skifarpsån  . 

780 

44,° 

4,76 

0,3 

_ 

fStaffanstorp 

l 

Torreber^abäcken  . 

Höjeå  . 

07 — 08 

438 

O 

O 

Klågerup  (saftstation 

Klågerupsbäcken  och  borr- 

02,9 

brunnar  . 

Torrebergabäcken  . 

y> 

266 

0 

0 

4  600 

(  Säbvholm 

Brunnar  . 

Öresund  . 

08 — 09 

650 

| 

|  y 

65,7 

| 

4,78 

— 

— 

[Teckomatorp  (saftst.) 

Bråån  som  utfaller  i  Saxån 

Bråån  som  utfaller  i  Saxån... 

400 

1 

Genevad 

Genevadsån . 

Genevadsån  . . . 

450 

0 

0 

1 ,46 

_ 

Roma 

Roma  myr  . 

Roma  myr  . . . 

07 — 08 

775 

35,7 

4)1 

0,69 

1  300 

Lidköping 1 

Lidan  . 

Vänern . 

08 — 09 

35° 

0 

0 

5  000 

Linköping 

Stångån  . 

Stångån  . 

500 

;  0 

0 

Mörbylånga . 

1  S 

Bäck  och  brunnar  . 

Kalmarsund . 

575 

0 

0 

snitselpre 


1  000 


1  000 


650 


500 
1  200 
900 
1  900 


1  000 
1  100 


1  500 
1  700 
850 


1  200 
1  200 


65c 


40c 
1  00c 


60c 


o 

2  90c 


55C 


75C 

72c 


1  Dessutom  raffinaderi. 

2  Dessutom  raffinaderi  och  melassbränneri. 

3  Från  såväl  betafverkning  som  raffinaderidrift. 
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samtliga  svenska  råsockerfabriker. 


vattendraget  i  m.3  pr  dygn 

Lösta 

ämnen  till  vattendraget 
ton  pr  dygn5 

tten 

0  __ 

an 

^re¬ 

vo¬ 

rna 

Sacka- 

ratlut 

Fall-4  och  kondens¬ 
vatten 

Summa  utom 

rent  fall-  och 

kondensvatten 

Torr¬ 

sub¬ 

stans 

Orga¬ 

nisk 

sub¬ 

stans 

Total 

kväfve 

Kalk 

(CaO) 

Anordningar  för  rening  m.m. 

00 

Uppsaml 

4  3°° 

3  000 

1,6 

I,i 

— 

0,37 

Reningsanläggning.  Svämvattnet  cirkulerar.  En  mindre 
mängd  fallvatten  till  jäsbass.  Dessutom  benkolsvatten. 

>oo 

35° 

Fallv.  t.  sväm. 

Kond.  v.  t.  ångp. 

12  000 

8,0 

6,6 

0,35 

0,08 

Reningsanläggning. 

— 

330 

Hufvudsakl.  t.  sväm 
och  ångp. 

7  000 

9>° 

6,2 

0,13 

0,9 

Reningsanläggning. 

0 

— 

1  500 

0,5 

0,35 

0,03 

— 

Reningsanläggning.  Afloppsvatten  återtages  till  svämmen. 

- 

— 

Fallv.  till  sväm. 

11  500 

■  — 

6,1 

0,29 

— 

Reningsanläggning. 

- 

— 

» 

8  500 

8,6 

4,9 

0,24 

1,3 

Mindre  slambassänger. 

- 

0 

» 

17  500 

4,9 

3  j5 

0,1 

0,1 

Slambassänger. 

esund 

0 

Fallv.  t.  sväm. 

Kond.  v.  cirkulera 

delvis 

t.  bäcken  5  000 
t.  Öresund  7  000 

0,9 

till  b 

0,6 

ä  c  k  e  n 

0,02 

0,05 

Slambass.  för  sväm-  &  tvättv.  Diff.-  lavör-  &  1L  af  sväm- 
&  tvättv.  jämte  saturationsslammet  till  Öresund. 

— 

— 

— 

9  000 

1 1,8 

6,7 

0,33 

1,8 

Mindre  slambassänger. 

O 

O 

300 

5  000 

4  000 

IO 

7,5 

0,3 

0,5 

Reningsanläggning.  Afloppsvatten  återtages  till  svämmen. 
Stundom  anv.  äfven  fallvatten  till  svämmen. 

— 

0 

Fallv.  (7  000)  t.  sväm. 

14000° 

3,9 

2,8 

0,08 

— 

Afloppsvattnet  utledes  utan  föregående  rening  jämte  satu- 
tionsslammet  till  Östersjön. 

— 

— 

Fallv.  till  sväm. 

15  000 

— 

10,6 

0,5 

— 

Slambassänger. 

— 

0 

» 

— 

2,2 

1,5 

0,04 

— 

Afloppsvattnet  utledas  utan  föregående  rening  till  Öresund. 

— 

— 

» 

7  200 

— 

7,o 

0,34 

— 

Slambassäng,  hvarifrån  vatten  återtages  till  svämmen. 

— 

— 

Cirkulera 

1  500 

— 

8,2 

0,42 

— 

Slambassänger,  hvarifrån  största  delen  svämvatten  åter¬ 
tages. 

0 

En  ringa  del  t.  sväm. 

2  300 

1,0 

0,8 

0,02 

Största  delen  sväm-  &  tvättv.  cirkulerar.  Öfriga  vatten 
gm  långa  ledningar  och  öfver  äng  till  Höjeå. 
Afloppsvattnen  ledas  genom  långt  dike  &  öfver  äng  till 

0 

0 

— 

5  000 

1,0 

0,75 

0,02 

— 

Torrebergabäcken. 

— 

— 

Fallv.  till  sväm. 

10  500 

— 

12,0 

0,63 

— 

Slambass.  Afloppsv.  utledas  jämte  saturationsslammet  till 
Öresund. 

0 

0 

Kond.  v.  t.  ångp. 

•1  200 

0,9 

0,7 

0,01 

— 

Reningsanläggning.  Största  delen  af  sväm-  oeh  tvättvattnet 
cirkulerar. 

— 

0 

Fallv.  till  sväm. 

6  000 

1,0 

0,6 

— 

— 

Slambassäng. 

Fallv.  till  sväm. 

Kond.  v.  delvis  till 

friskv.  brunnen 

5  000 

6,8 

0,3 

Två  slambassänger.  En  stor  del  af  svämvattnet  återtages. 

0 

1,4 

0,96 

Afloppsvattnen  utledas  utan  föregående  rening  till  Vänern. 
Benkolsvattnet  från  raffinaderiet  passerar  dock  mindre 
slambassänger. 

— 

0 

Fallv.  till  sväm. 
Kond.  v.  t.  ångp.  m.m. 

— 

2,o 

1,4 

— 

— 

Slambassänger  för  sväm-  och  tvättvatten. 

— 

0 

Fallv.  delvis  t.  sväm. 

7  200 

2,3 

1,6 

— 

— 

Afloppsvattnen  utledas  öfver  ett  fält  till  sjön. 

T~ - 

4  Fallvatten  =  vatten  från  kondensatorn  (kyl  +  kondensvatten). 

5  Utöfver  flodvattnets  halt. 

*  Enligt  en  senare  från  fabriken  lämnad  uppgift  skulle  härat  endast  1 1  ooo  m~3.  utgöra  förorenadt  vatten, 
o  betyder  beträffande  melassen  att  sackaratmetoden  ej  användes,  beträffande  afloppsvattnen  att  resp.  vatten  ej  förekommer. 
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Tab.  4  Analyser  af  af. 


M 

N:r 

Vattenslag 

Tid  för 

prof- 

Utseende  m.  m. 

Suspende¬ 
rade  ämnen 

Torrsubsti 

tagning 

Total¬ 

mängd 

Efter- 

glödg- 

ning 

I 

— 

4 


9 

10 

1 1 

12 


A.  Hasslarps  sockerfabrik: 

Sväm-  och  tvättvatten  före  slambass . 

d  »  »  efter  »  . 

Diffusions-,  benkols- och  lavörvatten,  förenade  före 

jäsbassängen  .  . 

D:o  efter  jäsbassängen  i  brunnen  före  kalktill¬ 
sättning  . 

Sackaratlut,  direkt  från  press  . 

»  ur  bassängen  . 

Vatten  efter  kalktillsättning  före  silfältet . 

»  från  silfältet  . . . . . 

»  till  graderverket . . . 

»  från  »  . 

Fabrikationsvatten  från  bäcken . . . 

»  »  Vegeå  . 

B.  Kjeflinge  råsockerfabrik: 

Sväm-  och  tvättvatten . 

Diffusionsvatten  . 

Lavörvatten . 

Sackaratlut  . 

Slambassäng  före  kalktillsättning  . 

Afloppet  till  Kjeflingeån . . . 

Fabrikationsvatten  (från  Kjeflingeån)  . . 

C.  Örtofta  råsockerfabrik: 

Från  fabriken  till  slambassängerna  . ... 

»  slambassängerna  till  silfältet.... . 

»  afloppet  till  Kjeflingeån  . 

Fabrikationsvatten  (från  Kjeflingeån) . 

D.  Eslöfs  sockersaftstation: 

Vatten  från  slambassäng  till  silfältet . ; . 

»  »  silfältet  till  afloppsdiket . 

»  Bråån,  ofvanför  afloppsdikets  från 
Eslöf  utlopp . 

E.  Karpalunds  råsockerfabrik: 

Afloppet  från  reningsanläggningen  . 

Fabrikationsvattnet  (från  Vinnöå) . 

F.  Svedala  råsockerfabrik: 

Afloppet  från  reningsanläggningen  . 

Diffusions-  &  snitselpress  +  spolvatten  från  diffu- 

sionen  . 

Vatten  från  kolsyrelavörerna . 

Sackaratlut  . 

Melass . . . 

Afloppet  från  reningsanläggningen  .  . 

Vatten  till  graderverket . 

»  från  »  . 

Fabrikationsvatten  (från  Segeå) . 


1907 

18/ 


» 


17 


'/u 


14A 


26 


tu 

26/u 


6/ 

/ 11 


23/ 


28/ 

/ 11 


°/ 

/ 1 1 


6/ 

/ 12 


1908 

10/ 

111 


20 


tu 


21 


lu 


p/ 

/ 1 1 


8/ 

/ 11 

» 

» 


Nästan  svart;  tung  bottensats . 

2  933 

2  574 

3  609 

»  »  svart  bottensats . 

164 

60 

786 

Gråbrunt;  tung  gråbrun  bottensats . 

1  140 

792 

1  972 

Grågult,  grumligt . 

28 

16 

848 

Nästan  klart,  mörkt  rödbrunt . 

— . 

— - 

23  042 

Mörkt  rödbrunt ;  ljus  bottensats . 

x  040 

1  000 

i7  354 

Grågult,  grumligt . 

80 

38 

1  278 

»  blackt,  obetydlig  bottensats . 

j  .  •  ^  N  j  U  r  ' 

24 

?  0 

1  °54 

Gråblackt,  obetydlig  bottensats  .. 

19 

2 1 

— 

509 

Ljusgult,  något  blackt . 

— 

— 

344 

Grått,  opalis.,  mörk  bottensats . 

— 

—  ' 

2  465 

Opaliserande,  liten  hvit  bottensats . 

— 

— 

Klart  färglöst,  utan  bottensats . 

— 

“T- 

— 

Gulbrunt,  hvit  bottensats . 

•  •• — 

— 

O 

OO 

0 

w 

CO 

Opalis.,  liten  hvit  bottensats . 

— 

— 

— 

»  »  »  » 

— 

— 

— 

Klart,  färglöst,  utan  egentlig  bottensats . 

— 

— 

Grågult,  jordliknande  bottensats.. 

— 

— 

2  484 

Brungult,  liten  brunaktig  bottensats  . 

-  - 

'  - 

674 

Grågult,  liten  bottensats  . . . 

250 

96 

I  894 

Svagt  gult,  nästan  klart  . 

Ogenomskinligt,  gråbrunt,  ansenlig,  brunaktig  bottens. 

tämligen  fin  och  jämnfördelad  . 

— • 

- 

813,3 

Vingult,  opaliserande  med  en  mindre,  brun  bottensats... 

— 

— 

552,7 

Något  litet  smutsgult,  i  öfrigt  klart  med  en  obetydlig 

bottensats . 

- - 

_ 

— 

33 

— 

2  820 

j 

645 

I  806 

40 

— 

463 

— 

^  •  - 

40  920 

Brunt,  tjockflytande,  luktar  brändt 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

26 

26 

29O 

16 1 

1 


1  : 


-I 


- 

- 


35 

77>f 
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-lbrikationsvatten. 


g 

r  a 

m 

per 

1 

t 

e  r 

; 

1  ö  d  g 

n  i  n 

g  S- 

Syre- 

Total- 

Svafvel- 

j  Sal- 

CS 

för- 

kväfve 

Kalk 

Klor 

' 

Amino 

niak 

Anmärkningar 

ärlust 

rest 

bruk¬ 

ning 

(enl. 

Kjeldahl) 

(CaO) 

syra 

(SO3) 

|  peter- 
syra 

S-H 

<V 

t/) 

och  tillägg. 

II 

I 

II 

KMn 

O4 

I 

11 

I 

II 

Cl 

I 

II 

nh3 

N2O5 

C 

< 

I  Bottensatsen  vid  analysen  medtagen. 

II  »  »  »  ej  medtagen. 

S7 

228 

3  022 

448 

20,1 

IO, T 

107 

IOO 

35 

1 

26 

24 

0,5 

0 

E.N. 

I 

Vattentemp.  -f  15,5°  C.  Lufttemp.  +  4,2°  C. 

)6 

232 

49o 

430 

— 

»3,7 

6, c 

104 

»05 

35 

22 

22,5 

0,6 

0 

» 

J>  +  10,8°  C. 

So 

432 

1  192 

400 

2  » >3 

»4 

80 

72 

32,5 

58 

52 

0,5 

0 

» 

»  +  270  C. 

76 

364 

472 

456 

— 

10,7 

8,6 

95 

96 

32,5 

46,5 

45 

små  spår 

O 

» 

'»  *  »3,2°  C. 

so 

— 

1 1  692 

— 

15  670 

739 

— 

4  340 

— 

1 

196 

— 

18,4 

Reaktion 

» 

8  796 

8  518 

7  518 

13  517 

496 

503 

3  030 

2  004 

— 

,»5° 

144 

6,9 

0 

»  +  5,2°  C. 

52 

590 

646 

608 

358 

— 

— . 

»59 

142 

44 

61 

61 

små  spår 

0 

T.  C. 

Luftsyre  =  O. 

! 

T.  S. 
E  N 

Lufttemp.  +  4,4°  C.  Vattentemp.  -|-  9,0°  C. 

|2 

418 

?  612 

?  612 

335 

— 

— 

226 

202 

40,5 

47 

48 

0 

0 

> 

(»-»"’  *  +  4,5°  C. 

(Luftsyre  =  2,5  cm.3/lit;  efter  1  dygns  förv.  =  0. 

— 

— 

— 

— 

T. C. 

(Luftsyre  =  2,51  cm.3/lit. 

(Lufttemp.  +  7,5°.  Vattentemp.  +  37,0°. 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

» 

(Luftsyre  =  6,17  cm.3/lit. 

iO 

?  62 

428 

80 

T.  C. 

(Lufttemp.  +  7,5°.  Vattentemp.  +  19,0°. 

449 

35 

— 

— 

79 

48 

36 

36 

0,4 

sv.  reakt. 

T.  S. 

E.N. 

!o 

264 

39 

“ 

78 

25 

— 

— 

0 

0 

» 

2 

i45 

»  943 

299 

474 

— 

3 

— 

105 

23 

36 

— 

II  0,1 

0 

747 

— 

233 

3  223 

—  - 

7 

— 

»3 

28 

37 

— 

II  2,4 

0 

» 

94 

— 

286 

120 

— 

— 

— 

129 

27 

9i 

— 

II  1,6 

0 

» 

Fri  +  half 
bunden 

1 

13  564 

18  329 

15  588 

21  488 

— 

911 

— 

6419 

I  873 

122 

— 

II  29,4 

— 

» 

732 

— 

355 

1  460 

— 

30 

— 

130 

36 

37 

II  5,5 

sv.  spår 

» 

Vattentemp.  120, lufttemp.  i,5°CC>2=  i6,3cm.s/lit. 

696 

— 

339 

1  5°4 

— 

33 

— ' 

1 10 

37 

39 

II  7.8 

0 

» 

»  ii°  »  »  »  =  3,3  » 

89 

224 

40 

~ 

103 

21 

36 

0 

sv.  spår 

» 

0 

1 16 

2  084 

270 

632 

— 

9,9 

— 

80 

»7,5 

3» 

II  5 

0 

» 

»  26,5°  C. 

0 

238 

394 

334 

1  138 

— 

1 1 

— 

»»5 

20 

27 

II  4,i 

0 

» 

»  20° 

8 

1  024 

716 

620 

»  833 

— 

»8,9 

— 

230 

36 

25 

II  4,* 

O 

» 

Urinartad  lukt. 

64 

210 

36 

~ 

90 

18 

34 

_ 

• 

0 

0 

» 

297,4 

632 

T.  C. 

j'3 

305,3 

470,0 

20,6 

. -  . 

— 

54,° 

23,7 

25,7 

— 

4,1 

ringa  spår 

G.P. 

|»° 

201,0 

307,7 

299,0 

377 

26,5 

-  - 

109,5 

19,0 

16,3 

— 

12,2 

ringa  spår 

» 

Obehaglig  lukt. 

73 

— 

183 

37 

— 

— 

— 

63 

12 

30 

— 

spår 

spår 

» 

— 

— 

— 

885 

52 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

T.  C. 

Lufttemp.  -f  40.  Vattentemp.  +  19°  C. 

Luftsyre  =■  1,8  cm.3/lit.  efter  1  dygns  förv.  —  O. 

— 

» 

7 

1  960 

842 

824 

3  708 

74,i 

207 

102 

50,5 

I  6,4 

0 

T.  S. 

Lufttemp.  +  5,6°.  Vattentemp.  +  6,8°. 

[ 

M.K. 

Luftsyre  2,3  cm.3/lit. 

4 

908 

452 

252 

— 

33,9 

16,7 

— 

39 

22 

23 

— 

I  3, 2 

0 

M.K. 

t  :  20°  C. 

8 

I  I  I 

345 

313 

— 

5,7 

— 

— 

128 

33 

99 

II  4,1 

0 

y> 

t  =  35°  C. 

0 

18  920 

20  040 

16  880 

— 

— 

»  073 

8  060 

6  960 

— 

— 

— 

— 

— 

» 

t  =  8°  C. 

71,93% 

— 

5,96% 

— 

— 

1,08% 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

E.  J. 

Beräknadt  i  %  af  otorkadt  prof. 

—  ■ 

— 

— 

3  352 

— 

— 

— 

— 

— - 

-i- 

— 

— 

— 

T.  S. 

Lufttemp.  o°.  Vattentemp.  -f-  7,3°.  Luftsyre 

2,7  cm8/lit.;  efter  1  dygns  förv.  =  0,6  cm.3/lit. 

- - 

— 

— 

-  -• 

— “ 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

Lufttemp.  +  6°.  Vattentemp.  +  32 — 340  C. 

]• 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

» 

»  »  »4-  15,1°. 

4 

84 

206 

180 

60 

4,4 

— 

— 

84 

21 

26 

II  0,55 

0 

T.  S. 

1 

|M.K. 

84 
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växlande  rörledning  och  öppen  ledning,  c:a  1,5  km.,  till 
en  äng  af  c:a  6,5  har  yta,  hvilken  öfvervattnas.  Däri¬ 
från  ledes  vattnet  genom  ett  c:a  2  km.  långt  dike,  som 
utmynnar  i  Höjeå  öster  om  Knästorps  by. 

Klågerups  saftstation 

är  belägen  vid  Klågerupsbäcken  c:a  2  l/2  km.  ofvanför  den¬ 
nes  utlopp  i  Torrebergabäcken.  Sockersaften  ledes  till  Staf- 
fanstorp  och  bearbetas  där.  Vattenförbrukningen  upp- 
gifves  till  c:a  5  000  m.3  pr  dygn,  hvaraf  c:a  1  700  m.3 
erhålles  från  tvänne  borrhål,  resten  från  Klågerupsbäcken. 
Afloppsvattnen  ledas  från  fabriken  till  en  mindre  slam- 
bassäng,  därifrån  genom  ett  dike  af  1,3  km.  längd  till 
en  äng  om  c:a  100  har,  hvilken  öfversilas  och  hvarifrån 
vattnet  utkommer  i  Torrebergabäcken. 

Säbyholms  råsockerfabrik. 

Afloppsvattnen  passera  en  slambassäng  och  utledas 
genom  ett  c:a  1,2  km.  långt  dike  till  Öresund.  Dessutom 
utföres  saturationsslammet  i  Sundet.  Per  dygn  förbrukas 
65  ton  kalksten. 

Teckomatorps  saftstation 

är  belägen  vid  Bråån1,  som  utfaller  i  Saxån.  Sockersaf¬ 
ten  föres  i  rörledning  till  fabriken  i  Säbyholm  för  att  där 
vidare  bearbetas. 

Till  afloppsvattnens  rening  finnas:  betsvans-  och  snit- 
selfångare,  1  slambassäng,  4  st.  jäsbassänger,  »luftnings- 
terrass»,  kalksläckningsanordning  samt  för  sedimentering 
efter  kalktillsättningen  2  st.  bassänger.  Vidare  finnes  ett 
»irrigationsfält»  af  cirka  4  hars  yta.  Ungefär  70  °0  af 
sväm-  och  tvättvattnet  återtages  till  svämmen. 

Genevads  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  Genevadsån  (Halland),  hvarifrån  vatten 
intages  till  fabrikationen.  Vid  fabriken  tillämpas  Steffens 
förvällningsmetod  (jmfr.  s.  70),  hvarigenom  diffusions-  och 
snitselpressvatten  undvikas. 

Fabriken  hade  sin  första  kampanj  1907 — 08  och 
afverkade  vid  tiden  för  undersökningen  (13 — 14  dec.  07) 
450 — 500  ton  betor  per  dygn.  I  genomsnitt  under  kam¬ 
panjen  afverkades  enligt  från  Svenska  Sockerfabriksaktie- 
bolaget  meddelad  uppgift  1907 — 08  348  och  1908 — 09 
444  ton  pr  dygn.  Vid  full  drift  beräknas  kunna  afverkas 
c:a  800  ton  pr  dygn. 

Till  sväm  och  tvätt  användes  fallvatten  från  kon- 
densationen  jämte  friskvatten.  Sväm-  och  tvättvattnen, 
6 — 7  000  m.3  pr  dygn,  passera  en  slambassäng  af  c:a 
6  000  m.3  rymd,  försedd  med  tvänne  tvärsgående  jord¬ 
vallar,  och  afrinna  genom  öfverfall  till  ån.  Härvid  passe¬ 
rar  vattnet  en  »luftningstrappa»  af  plank,  bestående  af  10 
trappsteg  med  en  sammanlagd  fallhöjd  af  8  m.  Före 
utflödet  i  ån  tillkommer  i  en  särskild  ledning  vattnet  från 
kolsyrelavörerna  m.  m.  Till  uppfångande  af  betsvansar 
ur  svämvattnet  före  inträdet  i  slambassängen  användes  en 
betsvansfångare  och  ännu  en  dylik  (med  finare  hål)  är 
under  uppsättning. 

Roma  råsockerfabrik 

är  belägen  något  väster  om  järnvägslinien  Roma — Visby, 
vid  Roma  station.  Fabrikationsvattnet  tages  från  Roma 

1  Ej  att  förväxla  med  den  å  med  samma  namn,  som  utfaller  i 
Kjeflingeån. 


myr  genom  fördämning  och  samlingsbrunn  vid  Högbrc 
och  till  denna  brunn  ledes  genom  ett  dike  för  atkylnin) 
den  del  af  kondens-  och  fallvattnet,  som  ej  tillgodogört! 
i  fabriken. 

Sväm-  och  tvättvattnen  samt  diftusionsvattnet  passer 
slambassänger  och  en  stor  del  af  vattnet  cirkulerar.  D( 
från  slambassängen  bortgående  sväm-  och  tvättvattnet  bt 
räknas  enligt  en  mätning  till  c:a  1  300  m.3  pr  dygn,  hvilke 
kvantitet  ersättes  med  kondensations-(fall-)vatten.  De 
från  diffusionen  afgående  vattenmängden  utgjorde  enlig 
en  mätning  c:a  2  900  m.3  pr  dygn.  Då  det  oblandad 
diffusionsvattnet  beräknas  till  c:a  1  000  m.3  pr  dygn,  synei 
här  hafva  användts  en  ovanligt  stor  mängd  spolvatten  vi 
diffusörernas  tömning.  Sackaratluten  afrann  genom  et, 
dike.  Samtliga  från  fabriken  bortgående  afloppsvatter 
c:a  5000  m.3  dygn,  förenas  i  ett  dike  och  afledas  genori 
detta  till  Roma  myr.  Huru  vattnet  där  fördelade  si 
kunde  på  grund  af  markens  sumpighet  ej  iakttagas,  me 
under  en  bro  å  Roma-Slite  järnväg  passerade  afloppsvaU 
net  blandadt  med  myrvatten.  Ett  där  taget  vattenprc 
var  nästan  klart,  men  hade  svagt  gul  färg  och  märkba; 
gödselvattenlukt.  Från  denna  plats  fördelar  sig  vattnej 
öfver  Roma  myr,  från  hvilken  Dalhemsån  upprinner. 

Ägarne  till  Roma  myr  hålla  på  att  torrlägga  denn; 
(dec.  1907)  och  hafva  upprensat  ett  stycke  af  Dalhemsår 
När  myrutdikningen  blir  färdig,  komma  förhållandena  j 
afseende  på  afloppsvattnets  rening,  innan  det  kommer  til 
Dalhemsån,  antagligen  att  försämras,  såvida  ej  fabrikei 
vidtager  några  anordningar.  Fabriken  har  inköpt  marke; 
mellan  samlingsbrunnen  vid  Högbro  och  den  ofvannämnd 
järnvägsbron  (c:a  100  tid  mer  eller  mindre  sank  mar! 
på  lerbotten)  och  afsikten  lär  vara  att  använda  denna  fö 
öfversilning  och  eventuellt  återvinna  renadt'  vatten.  Al 
dikningen  kommer  antagligen  att  försvåra  och  fördyr 
fabrikens  vattentillgång. 

Lidköpings  sockerfabrik 

(råsockerfabrik  och  raffinaderi)1 

är  belägen  vid  Kinneviken  af  Vänern,  på  östra  sidan  on 
Lidans  mynning.  Fabrikationsvattnen  tages  från  Lidai 
nedanför  staden  Lidköping,  och  afloppsvattnen  från  rå 
sockerfabriken  utledas  direkt,  utan  föregående  rening,  til 
viken,  hvarvid  en  stor  mängd  slam  afsätter  sig  längs  stran 
den  inom  en  betydande  vassbank. 

Linköpings  råsockerfabrik 

är  belägen  vid  västra  stranden  af  Stångån,  nedanför  sta 
den  Linköping.  Fabrikationsvattnet  tages  från  Stångåi 
(ofvanför  fallet  vid  Nykvarn).  För  rening  af  sväm-  ocl 
tvättvattnen  anlades  vid  fabrikationens  början  cemente 
rade  slambassänger  upptagande  en  yta  af  c:a  400  m.2 
Bassängsystemet  är  deladt  i  två  likformiga  delar,  och  af 
sikten  var,  att  den  ena  delen  skulle  användas,  medai 
den  andra  befriades  från  sedimenteradt  slam.  Anlägg 
ningen  visade  sig  emellertid  vara  för  liten.  Med  anled 

1  Pr  dygn  raffinerades  c:a  30  ton  råsocker  (1 1  mån.  af  året 
Benkolstvättvattnet  får  afsätta  medföljande  kolpartiklar  i  3  st.  mindr 
bassängar  (rymd  hvardera  5  m.3)  och  afgår  därefter  till  Vänern.  Et 
analyseradt  prof  af  benkolsvatten  (J1/11  1908)  höll  pr  liter  131' 

mg.  torrsubstans  (löst),  däraf  430  mg.  org.  och  1 5  mg.  kväfve.  V 
mängden  dylikt  vatten  uppgifvits  vara  endast  15  m.3  dygn,  skull 

detta  göra  c.a  20  kg.  torrsubstans,  däraf  6,5  kg.  org.  och  0,2  kg 
kväfve  pr.  dygn. 
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ng  däraf  har  man  invid  denna,  men  något  högre,  anlagt 
större  slamdam1  (yta  1  870  m.2,  vattendjup  1,4  m.). 
äm-  och  tvättvattnen  afledas  från  fabriken  genom  en 
1  60  m.  lång  kanal  och  uppfordras  medelst  en  centri- 
^alpump  till  den  öfre  dammen.  Vattnet  rinner  från 
nna  tillbaka  till  det  äldre  bassängsystemet,  passerar  ena 


hälften  af  detta,  förenas  med  diffusionsvattnet  m.  m.  och 
afflyter  till  Stångån  genom  en  c:a  300  m.  lång  ledning. 
Denna  utmynnar  i  ån  på  samma  ställe  som  hufvudkloak- 
ledningen  från  Linköpings  stad,  c:a  150  m.  nedanför 
slussen  vid  Nykvarn  eller  c:a  3  km.  från  Stångåns  ut¬ 
lopp  i  Roxen. 


OM  UTMATTNING  HOS  JÄRN. 


Af  F. 

Smiths  försök.  Afsikten  med  dessa  var  i  första  hand 
.t  utröna  omkastningshastighetens  inverkan  på  motstånds- 
rmågan.  I  motsats  till  de  föregående  undersökningarna, 
m  voro  gjorda  medelst  rotationsmetoden,  utfördes  de 
sd  öfver  hela  tvärsnittet  lika  fördelad  belastning.  Den 
rför  använda  maskinen  är  i  princip  konstruerad  af  Rey- 
)lds. 

Idén  till  den  är  tydligen  hämtad  från  ångmaskinen, 

:  det  att  profstycket  påverkas  på  samma  sätt  som  kolf- 
•  ingen  i  en  dylik.  Den  första  maskinen  var  också  kon- 
ruerad  som  en  ångmaskin,  där  profstycket  utgjorde  en 
(1  af  kolfstången,  och  kolfven  med  ångtrycket  var  ersatt 
;;d  en  vikt,  hvars  tröghet  åstadkom  påkänningen.  För 
imma  vikt  kommer  denna  då  att  variera  med  omkast- 
ligshastigheten.  Genom  att  använda  olika  tunga  vikter 
Inde  vid  samma  omkastningshastighet  olika  påkänning 
nållas.  Vid  försöken  användes  4  olika  vikter,  5,64,  8,48, 
,31  och  19,9  kg. 

Sedermera  modifierades  maskinen  på  så  sätt,  att  vik- 
II  fast  förenades  med  vefven.  Profstyckets  ena  ände 
Fästes  vid  stativet,  och  mellan  dess  andra  ände  och  vefven 
i  äattes  en  spiralfjäder,  som  ömsom  hoptrycktes  och  ut- 
<ogs.  Maskinens  utseende  visas  af  fig.  4. 


Fig.  4. 


Fördelen  med  denna  maskin  är,  att  profstycket  sit- 
1'  stilla  under  profningen. 

Det  är  tydligt,  att  de  med  denna  maskin  erhållna 
Pck-  och  dragpåkänningarna  ej  äro  numeriskt  lika.  För- 
Ulandet  mellan  dem  bestämmes  ju  af  vefvens  och  vef- 
t.kens  relativa  längder.  Vid  de  här  omnämnda  försö- 
ln  var  dragpåkänningen  1,14  x  tryckpåkänningen. 

Omkastningshastigheten  uppgick  till  1  200  —  2  500 
arf  pr  minut. 


1  Sedermera  är  ännu  en  slamdam  anlagd  och  ytterligare  en  upp- 

{ves  vara  planerad. 


St  il  le. 

(Forts.  fr.  sid'.  65.) 

Profmaterialet  utgjordes  af  korta  stänger,  nedsvarf- 
vade  till  6,35  mm.  diameter.  Å  en  del  prof  nedlades 

intet  särskildt  arbete  på  att  göra  ytan  slät  och  jämn, 

utan  lämnades  den  tvärtom  med  afsikt  rätt  grof.  Nå¬ 
gon  inverkan  häraf  på  resultatet  kunde  emellertid  ej 

märkas.  Brottet  följde  alltid  utan  kontraktion  eller  af- 
sevärd  förlängning. 

Här  nedan  meddelas  resultatet  af  prof  å  två  sorters 
götjärn,  en  mjukare  af  den  hårdhetsgrad,  som  i  allmänhet 
användes  till  maskinsmiden,  samt  en  hårdare. 

Vid  statiska  sträckprof  å  dessa  erhållna  resultat 

voro : 


Mjukt 

Hårdt 

Elasticitetsgräns  kg. /mm. 2 

.  27,1 

62,5 

Brottgräns  kg./mm.2 

.  39>° 

9L5 

Förlängning  % 

.  3°-° 

3>* 

Tab.  3  visar  den  högsta  påkänning,  —  s=  drag  —  t  = 
tryckpåkänning,  i  kg.  pr  mm.2  som  materialet  vid  en 
viss  omkastningshastighet  pr  minut,  n,  kan  uthärda  under 
praktiskt  taget  obegränsad  tid. 


Tab.  3. 


P 

kg. 

Mjukt 

H  å 

r  d  t 

n 

pr 

Orq 

g  tn 

3 

ta 

pr 

crq 

?  ~ 

3 

to 

crq 

•  w 

3  + 

3  " 

•a 

n 

pr 

<n 

g  u> 

3 

M 

crq 

i  - 

3 

to 

pr 

OQ 

^  (n 

3  + 

3  ~ 

N 

5 

1  790 

10,20 

8,95 

19, x5 

1 875 

11,70 

10,30 

22,00 

8,48 

1  740 

I3,8o 

12,10 

25,90 

1 700 

12,70 

1 1 ,00 

23,50 

11,31 

1  610 

14,90 

13,1° 

28,00 

1 610 

15,00 

13,20 

28,20 

19.9 

1  315 

17,25 

15,15 

32,4° 

1 280 

16,80 

14,70 

3fi5o 

Hvad  som  här  särskildt  är  att  observera  är  den  i  för¬ 
hållande  till  elasticitetsgränsen  och  till  vid  förut  omnämnda 
försök  erhållna  värden  låga  motståndsförmågan,  i  synner¬ 
het  hos  det  hårda  materialet,  tydligen  beroende  på  den 
högre  omkastningshastigheten.  Det  hårdare  götjärnet  vi¬ 
sar  trots  sin  betydligt  högre  sträckgräns  ej  afsevärdt  bättre 
resultat  än  det  mjukare. 

Hvilken  afgörande  betydelse  omkastningshastigheten 
har,  då  den  kommit  upp  till  så  höga  värden  som  de  här 
ifrågavarande,  framgår  af  nedanstående  tabell  3  a.  Ge¬ 
nom  användande  af  olika  svängvikter  i  maskinen  har  för 
samma  material,  mjukt  götjärn,  vid  en  och  samma  på¬ 
känning,  d.  v.  s.  sträckspänning  16,3  kg. /mm. 2  tryckspän¬ 
ning  14,7  kg. /mm.2,  en  serie  olika  omkastningshastigheter 
från  1  290  till  2  450  hvarf  pr  min.  erhållits. 

Tabellen  visar  hur  motståndsförmågan  därvid  än¬ 
drats: 


86 


25  Maj  iq i. 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


Tab.  3  a. 


Antal  omkastningar 


Pr  min. 

Vid  brott 

1  290 

1  330  000 

1  400 

900  000 

1  540 

600  000 

1  740 

330  000 

2  000 

1  50  000 

2  450 

3  000 

I  fig.  5  är,  likaledes  för  mjukt  material,  motstånds- 
förmågans  beroende  af  omkastningshastigheten  framställd. 


*.  OÖVvtotX  CAVi^OOiWvH^ >>A.  t  40  O  SOO'  KOiÅ'  . 


Fig-  5- 


Smith  gjorde  äfven  en  del  försök  angående  frågan, 
huruvida  det  är  möjligt  att  genom  glödgning  återställa  eller 
förbättra  material,  som  genom  utmattning  blifvit  förstördt 
eller  försämradt.  Resultatet  blef,  att  detta  troligen  ej  går 
för  sig,  och  att  utglödgningen  nedsätter  motståndsförmågan. 

Stantons  och  Bairsiozvs  försök.  Målet  för  dessa  under¬ 
sökningar  var  att  utröna: 

1.  Om  de  af  Wöhler  erhållna  resultaten  äga  till- 
lämpning  på  modärnt  material. 

2.  Huruvida  motståndsförmågan,  som  Wöhler  och 
Bauschinger  uppgifva,  är  beroende  af  omkastningens 
storlek,  d.  v.  s.  summan  af  högsta  sträck-  och  tryckpå- 
känningen  och  ej  af  enderas  högsta  belopp. 

3.  Olika  järnsorters  förhållande  speciellt  vid  de  om- 
kastningshastigheter  hos  belastningen,  som  oftast  före¬ 
komma  i  praktiken. 

4.  Götmetallens  och  välljärnets  förhållande  relativt 
hvarandra  vid  upprepade  påkänningar,  d.  v.  s.  om  något- 
dera  materialet  därvid  äger  företräde  framför  det  andra. 
—  Meningarna  härom  ha  nämligen  bland  praktiska  ingeniö- 
rer  varit  delade. 

5.  Verkan  af  skarpa  afsatser  och  tvära  dimensions- 
förändringar  hos  föremålet,  samt 

6.  Att  genom  parallellt  med  utmattningsprofven  ut¬ 
förda  mikroskopiska  undersökningar  af  materialet  söka  ut¬ 
reda  det  inre  förloppet  vid  bristningen. 

Undersökningarna  verkställdes  efter  alldeles  samma 
princip  som  Smiths  och  i  en  liknande  maskin. 

Profstycket  utsattes  sålunda  för  en  öfver  hela  tvär¬ 


snittet  lika  fördelad,  omkastande  belastning  i  axiell  lec 
på  samma  sätt  som  kolfstången  i  en  ångmaskin. 

Omkastningshastigheten  var  800  fullständiga  d.  v.  ; 
dubbla  omkastningar  pr  minut,  motsvarande  en  rotation; 
hastighet  af  800  hvarf  pr  minut. 

De  material  som  undersöktes  voro: 


Tab.  4. 


Material 

C 

% 

Mn 

0/ 

/o 

Si 

% 

S 

% 

P 

% 

tro  0 

3"  5° 

3  P: 

•  a 

“  5> 

Sträckgräns 

kg./mm.2 

-a 

po  ►, 

14  C 

0  r 
0  p 

3  t r. 
3  E 

I 

Svensk  Bessemer  N:o  3 

0,645 

0,26 

0,062 

O,oio 

0,028 

74.9 

45,8 

12, 

2 

»  i>  N:o  2 

0,446 

0,37 

0,058 

0,012 

0,028 

68,8 

44,2 

17, 

3 

»  »  N:o  1 

0,170 

0,io 

0,021 

0,012 

0,013 

44.9 

37,5 

22, 

4 

»  lancashirejärn 

0,039 

— 

— 

— 

0,oiS 

30.9 

22,7 

33, 

5 

Götmetall  smidd . 

0,446 

0,47 

0,063 

0,044 

0,067 

69,0 

35, 1 

18, 

6 

»  » 

0,336 

0,56 

0,072 

0,021 

0,026 

46,4 

22,9 

16, 

7 

»  N:o  2 . 

0,33t 

0,68 

0,086 

0,056 

0,066 

44.6 

24,9 

24, 

8 

»  N:o  1 . 

0,065 

0,04 

0,148 

0,010 

<V35 

34.5 

21,2 

28, 

9 

Puddeljärn  N:o  2 . 

0,195 

0,005 

O,o86 

O,oii 

0,054 

40,2 

23, 1 

23, 

10 

»  N:o  1 . 

0,029 

0,07 

0,127 

0,024 

0,219 

37,4 

25,9 

27, 

Profstyckenas  form  visas  af  fig.  6. 

N:o  1  utgör  normaltypen.  N:o  2 — 4  äro  särskilij 
afsedda  för  utredande  af  punkt  5,  d.  v.  s.  verkan 


skarpa  afsatser  och  dimensionsförändringar,  och  N:o 
för  den  mikroskopiska  undersökningen. 

I  och  för  de  i  1  och  2  angifna  undersökningari 
förändrades  förhållandet  mellan  sträck-  och  tryckpåkä 
ningarna,  som  normalt  utgjorde  1,4  till  resp.  1,09,  0, 
och  0,72.  Två  af  materialen  N:o  4  och  N:o  9  profv 
på  detta  sätt.  Någon  verkan  af  det  förändrade  förhålla 
det  kunde  ej  märkas.  Resultatet  blef  detsamma,  så  länj 
blott  summan  af  sträck-  och  tryckpåkänningarna  hö 
konstant. 
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Wöhlers  och  Bauschingers  resultat  halva  häri- 
•nom  vunnit  bekräftelse. 

De  öfriga  undersökningarna  utfördes  därför  samtliga 
tder  förhållandet  1,4  :  1.  Resultatet  af  dem  ha  Stan- 
n  och  Bairstow  sammanfört  dels  i  tabeller,  dels  gra- 


?T 


Fig.  7. 


los 

19 

V.1 

aai 

2*8 

als 

au 

20  s 


ikt  i  nedanstående  diagram,  fig.  7.  Liksom  i  de  förut 
liddelade  är  härsom  abscissa  afsatt  antalet  omkastningar, 
T  hvilket  brott  inträffar,  som  ordinata  summan  af  mot- 
urande  sträck-  och  tryckpåkänning.  Till  höger  är  en- 
t  rt  sträckpåkänningen  angifven. 

Af  diagrammet  framgår,  att  samtliga  kurvor  vid  ett 
tal  omkastningar  af  800  000  å  900  000  öfvergått  till  i 
<t  närmaste  räta  linier,  parallella  med  .r-axeln,  d.  v.  s. 
jaktiskt  taget  sammanfallit  med  sina  assymptoter. 

Om  ett  material  för  en  viss  belastning  vid  här  använd 
(ikastninghastighet  uthärdar  c:a  1  000  000  omkastningar 
un  att  brista,  kan  därför  dess  motståndsförmåga  vid  ifråga- 
' rande  belastning  betraktas  som  obegränsad,  och  det  är  onö- 
<jt  att  fortsätta  försöken  längre.  På  grund  häraf  har  den 
!  lastning,  för  hvilken  materialet  visat  sig  kunna  uthärda 
000000  omkastningar  betecknats  som  dess  motståndsför- 
uga.  Den  angifves  för  de  olika  materialen  i  tabell  5. 

I  densamma  angifver  5  sträckspänningen,  /  tryck- 
sinningen. 

Tab.  5. 


— - - - - 

Material 

s 

Kg./mm.2 

t 

Kg./mm.2 

s  +  t 

Kg./mm.2 

1  Svensk  Bessemer  N:o  3 

28,9 

20,7 

49,6 

2  »  >  »2 

27,9 

20, Q 

47,9 

3  »  »  »1 

24,6 

17,6 

42,2 

4  Svenskt  lancashirejärn  . 

17,5 

12,4 

29,9 

5  Götmetall,  smidd  .. 

26,0 

18,6 

44, 2 

6  >  » 

18,9 

13,6 

32,5 

7  »  N:o  2  . 

23,7 

16,9 

40,6 

8  »  »1 

17,3 

n,7 

29,0 

9  Puddeljärn  »2 

17,6 

12,7 

3°,  3 

10  t>  »1 

19,9 

14,1 

34,o 

Vid  undersökningen  kunde 

endast 

c:a  400 

000  om- 

Istningar  medhinnas  pr  dag.  Försöken  måste  därför  af- 
'ytas  för  att  fortsättes  påföljande  dag.  Jämförande  prof 
;ade,  att  detta  icke  nämnvärdt  inverkade  på  resultaten. 

Gå  vi  till  närmare  undersökning  af  dessa,  framställer 
"  först  frågan,  huruvida  motståndsförmågan  står  i  något 
c  ekt  förhållande  till  vid  statiska  prof  erhållna  siffror. 


Kurvornas  inbördes  ordning  jämförd  med  hållfasthets- 
profven  visar,  att  det  härvid  i  första  rummet  är  elastici- 
tetsgränsen,  som  bör  komma  i  fråga. 

I  nedanstående  tabell  6  angifves  förhållandet  n  mellan 
motståndsförmågan  och  sträckgränsen,  d.  v.  s.  mellan 
summan  af  sträck-  och  tryckpåkänningen  samt  sträck¬ 
gränsen.  I  andra  kolumnen  angifver  nx  förhållandet  mel¬ 
lan  enbart  sträckpåkänningen  och  sträckgränsen. 


Tab.  6. 


Material 

n 

n1 

Material 

n  n1 

1  Svensk  Bessemer  N:o  3 

1 ,09 

0,64 

6  Götmetall  smidd 

1 ,41 ! 0,82 

2  >»  2 

1,09 

0,64 

7  »  N:o  2  ... 

I ,64.0,96 

3  »  »  »1 

1 ,13 

0,66 

8  »  »  1  . . 

I  ,41  |  0,82 

4  »  Loncashire  ... 

1 ,32 

0,77 

9  Puddeljärn  »  2  ... 

1 ,3i  0,77 

5  Götmetall,  smidd. 

1 ,27 

0,74 

10  3  »  1  ... 

1,3*  0,77 

Någon  bestämd,  i  hvarje  fall  gällande  relation  mellan 
sträckgräns  och  motståndsförmåga  tyckes  ej  finnas.  Det 
förefaller  dock  som  om  för  material  af  likartad  beskaffen¬ 
het  proportionalitet  skulle  finnas  mellan  dem. 

Att  det  är  sträckgränsen  och  ej  brottgränsen  som  i 
här  ifrågavarande  fall  är  af  betydelse  framgår  tydligt  af 


Fig.  8. 

nedanstående  afRobertson1  uppgjorda  diagram.  Fig.  8. 
Motståndsförmågan  följer  här  tydligen  sträckgränsen  i  långt 
högre  grad  än  brottgränsen. 

Beträffande  frågan  om  götjärnets  och  välljärnets  för¬ 
hållande  vid  omväxlande  belastning,  visa  de  motsvarande 
kurvorna,  n:o  4  samt  n:ris  7  — 10,  likasom  relativtalen  i 
tab.  6  något  företräde  för  götjärnet.  Skillnaden  är  dock 
jämförelsevis  obetydlig. 

I  och  för  undersökning  af  inverkan  af  skarpa  afsatser 
och  dimensionsförändningar  profvades  stafvar  af  olika 
form.  Se  fig.  6. 

1  är  den  normala  med  slät  yta  och  stora  hålkälar. 

2  är  försedd  med  skarp  gängning. 

3  »  »  »  något  rundade  hålkälar. 

4  »  »  »  tvär  öfvergång. 

Resultatet  meddelas  i  nedanstående  tabell. 

Tab.  7. 


Material 

Profstafvens  form 

2 

m2  :  m1 

3 

m3  :  m, 

4 

m4  :  m. 

1 

Svensk  Bessemer  N:o  3 

0,69 

0,68 

0,48 

2 

»  »  »  2 

0,70 

0,72 

0,47 

0 

»  »  »  3  . 

0,67 

0,68 

0,48 

4 

»  Lancashire  . 

0,68 

0,65 

0,54 

5 

Smidd  götmetall  . 

0,66 

0,71 

0,60 

7 

Götmetall  N:o  2  . 

0,71 

0,72 

0,55 

8 

»  »  1  . 

0,74 

0,72 

0,64 

10 

Puddeljärn  »  1  . 

°,77 

0,81 

0,60 

1  Proceedings  of  the  Inst.  of  civil  engineers  vol.  CLXVI. 
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Talen  — —  och  —  angifver  förhållandet  mellan  mot- 
m  m  m 

ståndsförmågan  hos  stafvar  af  form  resp.  2,  3,  och  4  till 
normalstafvarna  af  form  1. 


T  %  C 


Fig.  9  visar  grafiskt  för  det  svenska  materialet  mot- 
ståndsförmågans  beroende  af  kolhalten.  Kurvorna  1,  '2, 
3  och  4  svara  mot  profstycken  af  de  olika  formerna. 
Anmärkningsvärdt  är,  att  det  mjukare  materialet  visar  sig 
ungefär  lika  känsligt  för  skarpa  afsatser  som  det  hårdare. 

Stanton  och  Bairstow  ha  slutligen  äfven  gjort 
undersökningar  rörande  värmebehandlingens  inflytande. 
Resultatet  blef  detsamma,  som  Rogers  och  Smith  kom¬ 
mit  till,  nämligen  att  utglödgning  verkar  nedsättande  på 
motståndsförmågan. 

Stantons  prof  på  räler.  I  sammanhang  med  föregående 
torde  en  speciell  metod  af  St  an  ton  för  verkställande  af 
utmattningsprof  å  räler  förtjäna  uppmärksamhet. 

Grundtanken  i  densamma  är  att  utsätta  metallen  för 
en  påkänning  så  mycket  som  möjligt  öfverensstämmande 
med  den,  för  hvilken  rälen  vid  användningen  är  ut¬ 

satt. 

Ur  rälens  hufvud  utskärs  en  tunn  ring.  Denna  in¬ 
sattes  mellan  tre  rullar  på  sätt  som  fig.  10  visar.  Dessa 

skrufvades  tillsammans,  så  att  ett  bestämdt  tryck  utöfvades 
mot  ringen  och  fingo  rotera  med  en  hastighet  af  800 

hvarf  per  minut.  Ringen  kom  därvid  att  bli  utsatt  för 
omväxlande  sträck-  och  tryckspänning. 


Följande  material  profvades: 


Stålsort 

C 

% 

Mn 

°/ 

7o 

Q- 

Sl 

% 

P 

% 

s 

% 

Ni 

% 

Cr 

% 

Cc 

% 

1 

0.39 

0,85 

0,075 

0,097 

0,047 

3,32 

4 

0,39 

0,83 

0,025 

0,063 

0,044 

5 

0,42 

0,68 

0,029 

0,062 

0,047 

8 

0,42 

0,79 

0,441 

0,062 

0,059 

10 

0,53 

0,70 

0,23 

0,040 

— 

11 

0,27 

0,36 

0,09 

0,106 

0,035 

1,45 

0,26 

0,2 

9i3 

0,48 

0,78 

0,02 

0,021 

O,o6o 

13 

0,46 

0,7! 

0,059 

0,064 

0,090 

Hållfasthetsprof  gåfvo: 


H 

f60 

Hårdhetstal 

Kg. /mm.  - 

% 

enl.  Brinell 

I 

86,0 

1 1,0 

35  1 

4 

67,0 

26,5 

240 

5 

62,1 

27,5 

238 

8 

74,o 

23,0 

276 

1 0 

77,7 

21,0 

288 

1 1 

57,o 

26,5 

2  2  1 

9T3 

84,2 

18,2 

3°4 

13 

71,2 

19,2 

265 

Utmattningsprofven  utfördes 

med  tre  särskilda 

känningar. 

I  s  + 

t  =  56, 

1  kg  pr  kvmm. 

II  » 

=  63, 

0  » 

»  » 

III  » 

=  57, 

8  » 

»  » 

Resultatet  blef. 

Antal 

hvarf 

i  1  ooo-tal 

Stål 

I 

II 

III 

1 

3°6 

1 55 

372 

4 

86 

39 

55 

5 

I3I 

66,4 

5 1 

8 

192 

79 

*5° 

1 0 

142 

67 

106 

1 1 

146 

59, 2 

— 

9l3 

205,5 

84,8 

2I5 

*3 

38 

25,6 

25 

Hvad  som  här  är  anmärkningsvärdt  är  dels  nick 
stålens  höga  motståndsförmåga,  hvilket  dock  på  grund 
nickelhaltens  egenskap  att  höja  i  synnerhet  sträckgräns 
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ir  att  vänta,  dels  att  de  båda  stålsorterna  med  högre 
selhalt  ej  visa  sig  underlägsna  de  andra  kolstålen,  utan 
arare  tvärtom.  Det  har  eljest  länge  bland  rälsförbrukare 
,setts,  att  hög  kiselhalt  vore  skadlig  och  borde  und- 

kas. 

Det  har  dock  länge  varit  kändt  och  bland  andra  af 


Brinell  påpekadt,  att  det  kiselhaltiga  materialet  såväl 
vid  dynamiska  prof  som  beträffande  motstånd  mot  afnöt- 
ning  visar  sig  öfverlägset,  och  ofvanstående  försök  synas 
antyda,  att  det  äfven  beträffande  utmattning  är  minst 
jämngodt  med  det  i  allmänhet  använda. 

(Forts.) 


VÄRMLÄNDSKA  BERGSMANNAFÖRENINGENS  ÅRSMÖTE. 


Värmländska  Bergsmannaföreningen  afhöll  sitt  sextio- 
idra  årsmöte  i  Kristinehamn  den  28  april  och  bevistades 
ett  1  oo-tal  föreningsmedlemmar. 

Då  såväl  föreningens  ordförande  bruksägaren  C.  Da- 
elsson  å  Uddeholm,  som  dess  vice  ordförande,  kabi- 
ttskammarherren  Au  g.  Herlenius  å  Storfors,  voro  för- 
ndrade  närvara,  utsågs  på  förslag  af  disponenten  H.  V. 
iberg  till  ordförande  för  dagen  disponenten  E.  Odel- 
>rg  å  Degerfors.  Sedan  föreningsärendena  afhandlats, 
a-ergick  man  till  behandling  af  dagens  öfverläggnings- 
anen. 

Nya  erfarenheter  rörande  hvässning  af  maskinborr. 

Denna  fråga  inleddes  af  disponenten  K.  G.  Brunn- 
hrg,  Persberg. 

Inledaren  framhöll,  hurusom  borrhvässningen  vid  våra 
ufifält  alltid  varit  förenad  med  stora  svårigheter  och 
fru  dessa  vuxit  efter  maskinborrningens  och  de  4-  och 
ökäriga  borrens  införande.  Särskildt  vid  arbete  i  hårdt 
trg  hade  hvässningen  därför  blifvit  ganska  dyr,  och 
Ihofvet  af  maskiner  för  ändamålet  alltmer  gjort  sig 
Innbart. 

Den  första  borrhvässningsmaskinen  i  vårt  land  upp- 
:tes  hösten  1906  i  den  nya  borrsmedjan  vid  Mullers 
eiakt  i  Grängesberg.  Denna  maskin  finnes  beskifven  i 
hang  till  Jernkontorets  Annaler  1905  sid.  186  af  G. 
Jörkman.  Med  densamma  hvässas  endast  massiva  mejsel- 
Irsborr.  Pr  timme  hinna  2  man  hvässa  65  mejsel-  och 
;  korsborr.  Skären  blifva  skarpare  och  stålet  mera 
:arbetadt  än  vid  hvässning  för  hand.  Betinget  pr  borr- 
r'ter,  som  förut  utgjorde  11  öre  vid  borrning  i  malm 

16  öre  vid  borrning  i  gråberg  uppgår  nu  blott  till 
;>  öre. 

En  liknande  maskin  anskaffades  ungefär  samtidigt 
t  Kiruna.  Vid  denna  voro  dock  de  vertikala  och  hori- 
^ltella  maskinerna  sammanbyggda.  Anordningen  med 
sikena  var  därjämte  en  helt  annan.  Maskinen  arbetade 
’  e  tillfredsställande  och  kom  därför  ej  till  någon  större 
avändning. 

Maskinernas  pris,  7  000  kronor  utom  uppsättning, 
f  hindrade  naturligtvis  deras  spridning  till  våra  mindre 
fififält. 

Särskildt  med  tanke  på  dessas  behof  beslöt  Nya 
•  B.  Stockholms  Vapenfabrik  att  upptaga  tillverkning  af 
i  rrhvässningsmaskiner.  År  1908  hade  fabriken  sin  första 
skin  färdig,  men  den  kostade  c:a  4  500  kr.,  ett  fort- 
1  ande  alltför  högt  pris. 

Ungefär  samtidigt  kom  vid  Koskulls  kulle  en  ameri- 
'■nsk  maskin,  benämd  Word  Brothers,  i  bruk.  Liksom 
1  utnämda  var  den  hufvudsakligen  afsedd  för  massivt 
trrstål.  Den  kostade  c:a  4  500  kr.  och  uppgafs  arbeta 
!;d  tillfredsställande  resultat. 


Sedan  hammarborrmaskinerna  fått  allt  större  använd¬ 
ning,  utsläpptes  i  Amerika  en  helt  ny  maskintyp  för  borr- 
hvässning  i  marknaden,  den  Leynerska.  Af  denna  in¬ 
köptes  år  1908  en  mindre  till  Malmberget  och  år  1909 
en  större  till  Grängesberg.  Den  mindre  kostade  med  till¬ 
behör  ungefär  1  500  kr.,  den  större  dubbelt  så  mycket. 
Båda  voro  egentligen  afsedda  för  ihåligt  borrstål,  men 
uppgåfvos  äfven  lämpa  sig  för  massivt.  Borret  inklämmes 
vid  dem  mellan  ett  par  sänken  och  uppstukas  af  en  hori¬ 
sontell  hammare.  Maskinerna  ha  emellertid  ej  visat  sig 
motsvara  de  förväntningar  man  ställt  på  dem.  Backarna 
afkyla  borrstålet  så  hastigt,  att  det  måste  värmas  flere 
gånger.  Borren  vilja  lätt  fastna  i  sänkena,  och  stuknings- 
maskinen  är  ej  nog  kraftig  för  groft  stål.  Gellivare- 
maskinen  användes  ej  längre,  och  Grängesbergsmaskinen 
kommer  endast  att  begagnas  för  skutborrstål. 

Med  de  dittills  använda  maskinerna  hade  det  visat 
sig  svårt  att  få  hörnen  å  borrskären  utpressade  till  lämp¬ 
lig  och  hållbar  form  äfvensom  att  kunna  få  tillräckligt 
djupa  utskärningar  mellan  skären  för  att  luften  fullt  verk¬ 
samt  skulle  kunna  utblåsa  borrmjölet.  För  hand  skulle 
man  visserligen  kunna  få  lämplig  form  å  hörnen  men 
däremot  svårligen  få  skären  jämna  och  urskärningarna 
tillräckligt  djupa. 

Vid  Malmberget  gjordes  försök  af  ingeniören  Na- 
thorst  och  maskinreparatören  Lundström  att  få  den  in¬ 
köpta  Leynermaskinen  fullt  duglig.  I  anslutning  till  dessa 
försök  utarbetade  de  en  alldeles  ny  typ.  Rörande  denna 
hade  följande  uppgifter  lämnats  föredragaren.  Maskinen 
består  af  en  vertikalt  uppställd  stötborrmaskin  samt  en 
horisentellt  fästad  Flottmans  skutborrmaskin  med  automa¬ 
tisk  vridning.  Borrstålet  upplägges  i  ett  stativ  med  mot- 
hållare,  som  är  flyttbar  medelst  en  kätting. 

Vill  man  för  hand  upplägga  nya  40  millimeters  skär 
måste  man  underkasta  stålet  upprepade  glödgningar  och 
motsvarande  antal  bearbetningar.  Härtill  åtgå  i  regel  10 
minuter.  Ett  borr  med  40  m.  m.  skär  uppsmides  däremot 
å  maskinen  efter  en  enda  glödning  på  50  sekunder. 

Att  maskinen  arbetar  så  hastigt,  beror  dels  på  att 
borret  under  bearbetningen  flyttas  så  litet  som  möjligt, 
och  dels  på  att  högst  ringa  tid  åtgår  för  dess  manö¬ 
vrering  mellan  stuk-  och  hopslagningsmaskinerna.  Den 
kraftiga  utläggningen  af  hörnen  åstadkommes  därigenom, 
att  stukmaskinen  bildar  en  vinkel  med  borrets  längdrikt¬ 
ning  och  är  försedd  med  en  roterande  stans.  Hvarje 
slag  af  maskinen  å  stansen  öfverföres  blott  till  en  af  dess 
tänder,  hvarigenom  denna  med  stor  kraft  pressas  ut  ur 
stålet.  Stansen  medtager  borret  i  sin  roterande  rörelse. 
Detta  gör,  att  stansens  olika  tänder  efter  hvarandra  i  tur 
och  ordning  bearbeta  borrstålet,  så  att  hela  borrkronan 
samtidigt  färdigarbetas.  Efter  stukningen  behöfver  borret 
flyttas  högst  en  decimeter  bakåt  för  att  bearbetas  under 
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hopslagsmaskinen.  Ingen  flyttning  i  sidoled  behöfves  vid 
denna  maskin  såsom  vid  andra  förekomma.  Alla  manöver¬ 
anordningar  äro  sammanförda  så  nära  hvarandra,  att  sme¬ 
den  från  en  och  samma  plats  kan  sköta  dem  alla.  Denna 
maskin  är  nu  uppställd  vid  Kung  Oskarsgrufvan  i  Malm¬ 
berget.  En  man  kan  utan  medhjälpare  nu  hvässa  borr 
åt  11  borrare,  som  pr  månad  borra  3  000  ä  3  500  borr¬ 
meter.  Under  det  att  borrhvässningspriset  förut  var  12 
öre  pr  borrmeter,  har  detsamma  nu  sänkts  till  8  öre. 
Borrsmeden  förtjänar  det  oaktadt  13,50  kr.  pr  dag. 

Maskinen  är  patenterad,  och  tillverkningsrätten  öfver- 
låten  på  Nya  A. -B.  Stockholms  vapenfabrik,  Finspong, 
som  försäljer  densamma  till  ett  pris  af  3  000  kronor. 

Utom  denna  mera  fulländade  maskin  användes  i 
Malmberget  på  ett  flertal  ställen  en  mera  provisorisk  an¬ 
ordning,  bestående  af  en  vertikalt  uppställd  stötborrma- 
skin,  ett  stativ  för  borrstålets  uppläggande  samt  en  lös 
skutborrmaskin,  som  hålles  i  hand  vid  borrstalets  upp- 
stukning. 

Äfven  vid  Persberg  har  en  liknande  anordning  förra 
hösten  kommit  till  användning.  Stativet  för  borrstålets 
uppläggande  och  fasthållande  är  gjordt  af  tvänne  vinkel¬ 
järn  och  är  försedt  med  en  mothållare,  som  flyttas  med 
hjälp  af  en  kätting.  Den  vertikala  stötborrmaskinen  är 
en  Ingersollmaskin  med  57  mm.  kolfdiameter  och  är 
placerad  fritt  vid  sidan  af  stativet.  För  stukningen  an¬ 
vändes  en  Atlas  nithammare  n:r  9,  som  hålles  för  hand 
under  uppstukningen.  Med  denna  maskin  kan  en  man 
hvässa  20  å  25  st.  stjärnborr  eller  15  korsborr  i  timmen. 
Betinget  för  borrhvässningen,  som  förut  växlat  mellan  10 
och  24  öre  pr  borrmeter,  har  nu  sänkts  till  5 — 10  öre, 
allt  efter  bergets  hårdhet.  Maskinen  kostar  i  tillverkning 
150  kr.,  stötborrmaskinen  oberäknad. 

En  maskin,  nära  öfverensstämmande  med  den  sist¬ 
nämnda,  har  helt  nyligen  tillverkats  vid  Grängesberg. 
För  uppstukningen  användes  där  dock  en  Hardsoegmaskin, 
som  är  fästad  vid  stativet  för  borrstålets  uppläggning. 
Vid  hvässningen  pressas  borrstålet  fram  emot  uppstuk- 
ningsmaskinen  med  tillhjälp  af  kättingen  och  mothållaren. 
35  å  40  stjärnborr  uppgifvas  kunna  hvässas  pr  timme, 
trots  att  ingen  vertikal  hammare  ännu  hunnit  anskaffas 
för  borrens  uthamring,  som  sålunda  måste  ske  för  hand. 
Stativ  såväl  som  hammarmaskin  äro  tillverkade  vid  Gränges¬ 
berg  och  betinga  där  en  nettokostnad  af  c:a  270  kr. 

Utom  vid  Malmberget,  Persberg  och  Grängesberg 
ha  borrhvässningsmaskiner  kommit  i  bruk  vid  en  del 
ändra  gruffält  såsom  Striberg,  Dalkarlsberg,  Falun  och 
Norberg.  Vid  de  tre  förstnämnda  fälten  användes  en  af 
ingeniör  Knut  Eriksson  utarbetad  anordning.  Stativet  är 
gjort  af  tvänne  100x15  mm.  plattjärn  med  4-kantiga 
mellanlägg  på  80  m.  m.  afstånd  från  hvarandra.  Mot¬ 
hållaren  är  försedd  med  ett  handtag  och  kan  flyttas  till 
olika  hål  i  stativet.  Genom  att  vända  mothållaren  eller 
flytta  densamma  till  olika  hål  sker  regleringen  för  olika 
långt  borrstål.  Den  vertikala  hammaren  användes  äfven 
för  utsmidning  af  nackar  å  stötmaskinborren.  Mejselborr 
kunna  ej  med  fördel  skärpas  å  apparaten.  Nithammaren 
är  en  Atlas  n:r  9  och  kostar  325  kr. 

Vid  Striberg  togs  apparaten  i  bruk  i  febr.  1909. 

Angående  maskinens  effekt  hade  ingeniör  Eriksson 
lämnat  inledaren  följande  uppgifter. 

Vid  Striberg  skärper  för  närvarande  cn  borrsmed 
utan  handtlangarc  i  medeltal 


30 — 35  st.  sexskäriga  rexborr  pr  timme, 

35—40  »  fyrskäriga  borr  för  små  Ingersollmaskiner, 
30 — 35  »  »  »  »  stora  » 

Vid  utläggning  af  nya  rexborr  för  2,5  m.  djupa  1 
i  blodsten,  hvarvid  första  borret  har  55  m.  skärdiamet 
medhinnes  16  st.  pr  timme.  Tiden  för  härdningen,  s< 
göres  efter  särskild  värmning,  är  ej  inberäknad  häri. 
smed  hinner  härda  c:a  Jo  st.  borr  pr  timme.  Vid  F; 
grufva  hvässas  20  ä  25  st.  stjärnborr  pr  timme  och  m; 
Borrhvässningspriset,  som  förut  varit  10  ä  15  öre 
borrmeter,  har  nu  sänkts  till  resp.  5  å  10  öre. 

Maskinen  tillverkas  af  A. -B.  Malmanrikning  i  Fal 
och  kostar  500  kr.,  hammarmaskinen  men  ej  stötbo 
maskinen  inberäknad. 

Vid  Norberg  användes  till  borrstativ  en  120  m 
bred  U-balk,  hvars  ena  ände  hvilar  mot  en  sten  el 
ett  annat  fast  föremål  och  den  andra  mot  ett  ben 
vinkeljärn.  I  denna  hvilar  ett  50  kg.  tungt  gjutjärn sblo« 
Detta  äger  en  urholkning  för  borrnacken  samt  är  först 
med  ett  handtag  i  den  ena  änden  och  en  trissa  i  d 
andra,  så  anordnad,  att  vikten  kan  hvila  på  trissan, 
motsatta  änden  med  handtaget  höjes.  Vikten  kan  d 
igenom  lätt  flyttas.  Balkens  flänsar  äro  försedda  m 
tänder  och  gjutjärnsblocket  med  en  Sprint  på  hvard< 
sidan.  Blocket  kan  därigenom  anbringas  hvarhälst  m 
önskar  alltefter  borrstålets  längd.  Uppstukningen  sl 
med  en  Atlas  nithammare  n:r  6.  Vertikalhammare  < 
vändes  ännu  ej,  utan  borrstålet  utsmides  för  hand. 
timme  medhinnes  12  — 15  st.  borr.  Borrhvässningspri 
har  förut  i  genomsnitt  varit  12  öre  pr  borrmeter,  ro 
beräknas  nu  kunna  sänkas  med  mer  än  hälften. 

För  hvässning  af  kors-  och  stjärnborr  har  man  all 
numera  ett  flertal  effektiva  borrhvässningsmaskiner  s< 
äro  så  billiga,  att  de  med  fördel  kunna  komma  till  i 
vändning  vid  våra  mindre  gruffält. 

För  hvässningen  af  mejselborr  syntes  det  föret 
som  om  behofvet  af  maskiner  ej  voro  lika  brännaro 
Enklast  torde  vara  att  hädanefter  hittills  skärpa  dessa 
hand.  Dels  torde  man  med  maskin  näppeligen  kur 
göra  någon  afsevärd  tidsvinst,  och  dels  torde  mejselbon 
tillföljd  af  hammarmaskinernas  allt  större  spridning  a 
mera  komma  ur  bruk.  (Forts.] 


TID  SKRIFTS  ÖFVERSIKT 

De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fur  angewandte  Chemie.  —  April  22. 

historien  om  utvecklingen  af  kontaktmetoden  för  framställning 
svafvelsyreanhydrid  i  Förenta  Staterna.  —  Om  linoljans  torkproc 

—  Enkel  metod  för  framställning  af  koncentrerade  karbonatfria 
ningar  af  natrium-  och  kaliumhydrat  genom  elektrolys  i  laboratori 

—  Den  isländska  dubbelspaten  och  natronsalpetern.  —  Förb 
rad  Kipps  apparat*.  —  April  2g.  —  Nyare  forskningar  på  ra< 
aktivitetens  område.  —  Dekanteringsapparat  för  laboratorieändam 

_  Maj  6.  —  Kemien  i  rättskipningen.  —  Ljusets  inverkan  på  f; 

stoftsystemen*.  —  Verksamheten  af  laboratorierna  i  de  tyska  sky< 
områdena  1908—09.  —  Puzzolanlagren  på  Krim.  —  Maj  /J. 
Den  organiska  preparatindustrien  1909.  —  Tillsatser  för  vattei 
ning.  —  Ny  gasmätare  och  blandningsapparat  för  den  kemiska  ir 
strien*.  —  Maj  20.  —  Framsteg  inom  jäsningskemiens  område  U 

—  Till  bestämningen  af  blekningsgraden.  —  Nya  färgstofter 
mönsterkartor.  —  Det  bolivianska  höglandets  mineralrikedom. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  A 

15.  —  Modäm  Iatrokemi*.  —  Användning  af  högtrycksgas  för  u| 
ändamål*.  —  Kalorimetrisk  metod  för  krombestämning  i  krond 

—  Syntes  af  glasyr,  glas  eller  annat  komplext  silikat*.  —  April 
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Bildning  och  analys  af  leror.  —  Förgasning  af  kol.  —  Maj  16 . 
Majsprodukter  och  majstärkelse  och  dess  produkter.  —  Gummi* 
ustrien.  —  Impregnering  af  växande  timmer.  —  Nya  cellulosade- 
iter  af  låga  kväfvehalter.  —  Ett  nytt  system  för  trefärgsfotografi. 

Stahl  und  Eisen.  N:r  15,  april  13.  Om  användning  af 
;  itinuerliga  valsverk  vid  tyska  järnverk*.  —  Om  val  af  elektromo- 
t  ;r  för  intermittent  drift*.  —  Nya  biåsmaskiner  med  själfverkande 
1  tventiler*.  —  N;r  16,  april  20:  Om  användningen  af  titanlege- 
r  jar  inom  stålindustrien*.  —  Maskinanläggningen  vid  moderna 
1  sugnar.  —  Om  påstådda  ojämnheter  i  chargen  vid  elektrostål- 
.  iar  med  induktionsupphettning  *.  —  N:r  17,  april  27 :  Permanenta 
:  nar*.  —  Luftmängden  och  dess  betydelse  för  kupolugnens  bygg- 
rl  och  drift*.  —  Till  frågan  om  själfkostnadsberäkning  och  klassi- 
f  ring  af  gjutgods, 

Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  und  Huttewesen.  —  N;r 

1  mars  5:  Kontrollmätningar  af  grufutmål*.  —  Horwood’s  förfa- 
r  de  att  skilja  metallsulfider  från  hvarandra.  —  Svarta  och  blå  mas- 
1  isslagger.  —  N:r  jo,  mars  12:  Grafitförekomsterna  i  sydliga  Böh- 
rn.  —  N:r  11,  mars  ig :  Girodugnen  och  de  elektriska  smältverken, 

-  tem  Paul  Girod*.  —  Nr  12,  mars  26:  Forts,  från  föreg.  häfte. 

-  N:r  13,  april  2  .*  Konstruktionen  af  bromsande  verkande  säker- 
i  sanordningar  för  hissar*.  —  N;r  14,  april  g:  Katalytiska  verk- 
1  gar  och  grufgasexplosioner.  —  Om  inrättande  af  ett  centralarkiy 
f  borrningsresultat  *.  —  Speciallegeringar  af  koppar,  brons  och 
rssing  med  mangan,  kissel,  krom  volfram  och  vanadin*.  —  Nr 
1  april  16;  Saltbergen  vid  Gubrach  och  Abtenau.  —  N:r  16,  april 
_  Forts,  från  föreg.  häfte.  —  Nr  17,  april  30:  Det  nuvarande 
onomiska  läget  af  Österrikes  stenkolsindustri.  —  Om  det  aluminium- 
tmiska  förfarandet*.  —  En  ovanlig  framställning  af  en  grufbild. 

Gluckauf.  — -  Nr  g,  mats  5:  Brytning  af  synnerligen  mäk¬ 
ta  flötser  i  Ruhrdistriktet*.  —  N:r  10 ,  mars  12:  Järnmalmsföre 
Imsterna  i  frankiska  Alb*.  —  Elektrisk  uppford ringsmaskin  i  Beut- 
in*.  —  Arbetslöner  för  tyska  och  engelska  grufarbetare*.  —  N:r 
1  mars  ig :  De  för  arbetarnes  säkerhet  lämpligaste  brytningsmeto- 
na  för  stenkolsgrufvor*.  —  Bidrag  till  frågan  om  energiförbruk- 
ngen  vid  uppfordringsmaskiner.  —  N:r  12 ,  mars  26 ;  Underjordiskt 
ber  af  sprängämne  vid  Helbra*.  —  Nyare  luftkompressorer  från 
nskinfabriken  A.  Borsig*.  —  Nr  13,  april  2;  Utbrott  af  grufgas  i 
Egien*.  —  Den  relativa  och  normala  vidden  af  en  grufva*.  — 
14 ,  april  g  ■.  Ungerska  malmförekomster*.  —  Användning  af  min¬ 
ti  värdiga  bränslen  i  Dortmunddistriktet.  —  N:r  15,  april  16  .-  Ort- 
b;gnad  af  armerad  beton*.  —  Nyare  anordningar  vid  en  kopplings- 
aäggning  för  högspänd  ström  under  jord*.  —  Skiktvisaren*.  — 
•  16,  april  23:  Profning  af  en  uppfordringsmaskin*.  —  Slidkom- 

f  ssorers  förhållande  vid  skada  på  tryckventilen*.  —  Nr  17,  april 
3 ■  Jordens  mest  bekanta  stenkolslager  och  den  beräknade  tid- 
pikten  för  deras  uttömmande.  —  Nyare  förfaranden  och  inrättnin- 
g  för  koltorkning*. 

Revue  de  Métallurgie.  —  N:r  /,  jan.  igio :  Om  stålets  be- 
r  idling  i  elektrisk  ugn.  —  Studier  öfver  de  genom  inverkan  af 
ioparsalt  på  stål  utvecklade  gaserna*.  —  Bestämning  af  transfor- 
/tionspunkterna  för  vissa  koppar.  —  Aluminiumlegeringar*.  — 
Ipport  öfver  metallografiens  framsteg  från  kongressen  i  Briissel  till 
D9.  —  Om  en  likformig  nomenklatur  för  järn  och  stål.  —  Här- 
Ge  ståls  hårdhet*.  —  Mekaniska  prof  å  gjutgods*.  —  Om  den 
i  :  friktionen  hos  fasta  kroppar  vid  låg  temperatur*.  —  N:r  2, 
f  r,;  Den  teoretiska  formen  af  binära  legeringars  afkylningskurvor*, 

-  Beräkningen  af  varmapparater  baserade  på  det  eldfasta  teglets 
meledningsförmåga*.  —  Jämförande  statiska  och  dynamiska  böj- 

ngsprof  på  profstycken  med  anvisning.  —  Likformig  fuktighet  i 
asugnsblästern.  —  Motståndet  hos  nitskarfvar*.  —  Ny  lösning  af 
f  ygsturbinproblemet*.  —  Nr  3,  mars :  Undersökning  öfver  hast:ga 
1  iparaturväxlingars  inflytande  på  mjuka  stål*.  —  Färgning  af  le- 
r  medelst  anilinfärger. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

£n  enkel,  noggrann  gaskalorimeter.  Piof.  A.  Strache,yö«m. 
1  sbel.  igio;  217. 

Apparaten  grundar  sig  på  bestämning  af  den  utvidgning,  som 
e  bestämd  luftvolym  undergår  medelst  det  värme,  som  alstras  vid 


9» 


explosion  af  en  känd  mängd  af  den  för  kalorimetrering  afsedda  ga¬ 
sen  med  en  bestämd  kvantitet  luft.. 

Gasen  afmätes  i  en  byrett,  i  hvilken  den  medelst  ett  nivåkärl 
bringas  under  samma  tryck  och  medelst  kylmantel  till  samma  tem¬ 
peratur  som  en  i  en  annan,  med  samma  nivåkärl  kommunicerande 
byrett  innesluten  luftkvantitet,  som  vid  o°  och  760  mm.  har  en  nog- 
grannt  bestämd  volym,  här  30  cm  3.  På  så  sätt  sker  automatiskt 
korrektion  till  o°  och  760  mm.  Den  afmätta  gasen  öfverföres  i 
explosionspipetten,  blandas  där  med  en  bestämd  mängd  luft,  hvarpå 
blandningen  antändes  med  en  elektrisk  gnista.  Det  vid  explosionen 
alstrade  värmet  förorsakar  utvidgning  af  en  mellan  explosionspipetten 
och  en  denna  koncentriskt  omgifvande  mantel  innesluten  luftvolym, 
hvilken  utvidgning  öfverföres  på  en  känslig  (lutande)  manometer; 
dennas  kalorimetriska  värde  bestämmes  empiriskt  medelst  ren  vätgas, 
hvars  förbränningsvärme  är  väl  kändt. 

I  jämförelse  med  den  allmänt  brukliga  Junkerska  kalorimetern 
erbjuder  apparaten  följande  fördelar:  den  är  oberoende  af  vatten¬ 
ledning  samt  mätare  och  tryckregulator  för  gasen,  hvarför  den  kan 
användas  hvar  som  helst;  bestämningar  kunna  utföras  på  små  gas¬ 
kvantiteter  (30  cm.3)  och  på  mycket  kort  tid  (3  —  5  min.);  den  är 
synnerligen  enkel,  hvarför  den  med  lätthet  kan  handbafvas  af  snart 

B  O 

sagdt  hvem  som  helst ;  pris  c:a  300  kr.  A .  Bgh. 

2.  Allmän  kemisk  teknologi,  anläggningar,  maskiner  och 

apparater. 

Angpannekemi,  E.  Basch,  Zeitschr.  angew.  Chemie  /pop,  22, 
s.  ig33  och  ig37. 

Vid  rening  med  soda  och  kalk  kan  ett  öfverskott  af  soda 
öfverföras  till  natriumhydrat  enligt  formeln : 


Na2COa  +  H20  =  2NaOH  +  C02. 

Denna  reaktion  synes  inträda  först  vid  ett  tryck  af  10  atm.  Äfven 
vid  rening  med  permutit  bildas  natriumhydrat  af  natriumkarbonat. 
Förf.  finner,  att  permutitrening  icke  blir  billigare  än  rening  med 
soda  och  kalk. 

Ur  kalkslam  (CaC03)  kan  under  vissa  förhållanden  vid  när¬ 
varo  af  natriumsulfat  återbildas  gips,  ehuruväl  motsatt  reaktion  för¬ 
siggår  vid  reningen: 

Na2S04  +  CaC03  < - -  Na2C03  +  CaS04. 

Uppskjutes  tömning  af  pannan  alltför  länge,  anrikas  vattnet  i 
pannan  på  natriumsulfat  och  inträder  gipsbildning.  Denna  reaktion 
försiggår  utan  tryck.  Vn. 

9.  Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

Framställning  af  gas  ur  gasbsredningsolja  och  vattengastjära 
för  luftseglingsändamål .  Journ.  Gasbel.  igio;i7. 

Denna  metod  är  utarbetad  af  R  in  eker  och  Wol  t  er  med  tanke 
på  att  få  en  billig  lysgas.  Men  den  har  dessutom  blifvit  af  största 
betydelse  för  luftseglingsändamål,  då  den  erhållna  gasen  är  både  bil¬ 
ligare  och  specifikt  lättare  än  vanlig  lysgas.  Den  framställes  i  en 


vanlig  vattengasgenerator  af 

koks, 

olja  och  vattengastjära. 

Skill 

naden  i  tillverkningssätt,  om 

gasen 

skall  användas  som  lysgas  eller 

för  luftsegling,  är 

blott,  att  temp.  i 

generatorn  i 

i  senare  fallet 

hålles 

högre.  Följande 

tabell  visar 

sammansättningen 

af  oljetjärgas 

i  jäm- 

förelse  med  karburerad  vattengas  och  kolgas: 

Karb. 

Oljetjäi- 

•  Kol- 

vattengas 

gas 

gas 

Kolsyra . 

5-3 

0.2 

2.o 

Tunga  kolväten  . 

9.2 

5-2 

5-° 

— 

0.8 

— 

Koloxid  . . 

29.7 

12.0 

9.0 

36.2 

73.2 

47-° 

Metan  .  .  „ . 

13-9 

8.2 

34-° 

"K  väfve 

6.2 

0.4 

3° 

Specifika  vikten  . 

0.70 

0.33 

0.44 

Analysen  är  hämtad  från  Utrecht,  där  det  finns  en  anläggning 
för  20000  kbm.  på  24  tim.  Af  100  kg.  blandning  (I 2/a  olja  o. 
1/  tjära)  erhålles  160  kbm.  sådan  gas.  Genom  högre  öfverhettning 
kan  man  få  en  gas  med  85  proc.  väte  och  sp.  v.  0.16.  Redan  många 
gånger  har  sådan  oljetjärgas  användts  vid  Nederländska  luftseglings- 
sällskapets  uppstigningar.  K  L 


RÄTTELSE 


I  referatet  öfver  Afdelningens  för  Kemi  och  Bergsvetenskap 

aprilsammanträde  står  (sid.  65  föreg.  häfte)  under  ing.  Sandelins 

yttrande  i  diskussionen  efter  F.  St  il  1  es  föredrag  »90  %  af  elasticitets- 
gränsen»,  bör  vara  »92  %  af  brottgränsen». 
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TEKNISK  T 

STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 

januari  —  mars  1910  och  1909. 

Införsel  Utförsel 


Malmer. 

igio 

1909 

1910 

1909 

Järnmalm . 

ton 

— 

— 

705  73i 

558  879 

Zinkmalm  . . 

— 

— 

1  275 

1  050 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

io  489 

9  297 

11  783 

10  565 

Skrot . 

— 

— 

x  138 

681 

Göten  . 

— 

— 

2  937 

1  138 

Smältstycken  och  rå- 

stänger  . 

— 

— 

5  270 

1  947 

Stångjärn  . 

T> 

— 

— 

26  855 

19  661 

Stångjärnsafhugg . 

T> 

— 

— 

803 

267 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.p.  1.  m.) 

* 

3  822 

2  921 

-  • 

— 

Järnvägsskenor . 

9 

6  167 

3  816 

— 

Valstråd  (trådjärn)  .. 

» 

— 

— 

7  466 

5  580 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 

1  541 1 

1  232 1 

288 

322 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

» 

1  756 

2  44 il 

»  smidda,  valsade 

I 

3  1 1 7 

2  903 

eller  dragna  ... 

y> 

1  420 

1  080J 

Tråd,  dragen  . 

» 

— 

— 

756 

286 

Spik,  alla  slag  . 

— 

— 

1  807 

2  241 

Maskiner. 


Maskiner,  redskap  och 


symaskiner) .  kr. 

4  905  000 

3  809  000 

7  5 1  5  000 

O 

O 

O 

OO 

L/~) 

Symaskiner  och  stick- 

maskiner  etc.  ...  kr. 

237  000 

1 1 5  000 

— 

Velocipeder .  st. 

640 

780 

— 

— — 

Sten. 

Oarbetad  . 

kr.  — 

— 

781  000 

485  000 

Arbetad,  ej  polerad... 

»  — 

— 

1  519  000 

605  000 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl. 

8  590  000 

8  342  000 

— 

— 

1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

C 

1 1 

eng.  ton  £  6 1 .0.0 

IOO 

kg- 

kr. 

1 09.20 

rr 

Aluminiumsulfat,  rent  .. 

.  C 

I 

» 

»  »  4.7.6 

» 

J> 

> 

7-85 

= 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  ... 

.  C 

I 

9 

»  »  13.°.° 
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C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Tournal.  H=Hamburg.  L  =  London. 


Metaller. 

Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tv< 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsatt 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  teknisl 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  *>la  %  C-ren»,  att  pre 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  ullänc 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  parikur 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  142. co' . 


>  »  »  »K  minst 

50 

» 

> 

9 
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*  »  »  »  K  > 
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» 
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9 
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» 

> 
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9 
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» 
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» 
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Ferrovolfram  85  %  0’sh  %  C  »  K 

» 

> 

» 

9 

6.66" 

»  80/8 5  %  01/02  %  C  pulver  (Fiirth)  B 
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> 
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9 

9 
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Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  under  250  kg. 
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100 

9 
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305. 00'  - 
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9 

300.24» 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 
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1 

9 

»  3  502.66° 

S.  A. M-legering  (Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bkwell)  K 

100 

9 

9 

61.7410 

Vismut,  tackor  .  A 

* 

1 

9 

9 

I6.00  ■ 

Volfram  96/98  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

» 

» 

» 

9 

6.67*  - 

•  »  96/ss  %  »  »  (Fiirth)  B 

> 

1 

9 

9 

5.00"- 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto  elle 
extra  knt  -f-  l'/2  %. 

2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl.  emb.  ä  frs  180  pr  100  kg.  pr 3< 
d.  n.  eller  mot  accept  +  diskonto. 

3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

4  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 2/8  och  4l5/0  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  och  3s.4d.  pr  lb.  Mo-,  V- och  W-fören 

2  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  elle; 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  3  940. 

10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallaktie 
ooiag,  S  =  Schuchardt  &  Schiitte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  Stå! 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthlm 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregåend' 
notering  i  T.  T. 
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0NTINUERL1G  FÖRGASNING  AF  STENKOL  FÖR  FRAMSTÄLLNING  AF  LYSGAS. 

Sammandrag  af  föredrag,  hållet  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträde  den  9  december  1909 

af  ingeniör  G.  H.  Hultman. 


Under  de  sista  5  ä  6  åren  har  inom  lysgasindustrien 
lecklats  en  betydande  verksamhet.  Härunder  ha  fram- 
:  nmit  metoder  för  stenkolens  förgasning,  som  i  väsent- 
ii  delar  skilja  sig  från  dem  man  förut  haft  att  tillgå. 
;  nya  ugnskonstruktionerna  ha  visserligen  icke  kunnat 
änga  de  gamla  befintliga,  men  då  det  blir  frågan  om 
anläggning,  gäller  valet  i  regel  vertikala  retorter  eller 
mmare,  i  båda  fallen  alltså  förgasning  i  helt  fyllda  rum. 

Fördelarna  med  sådan  förgasning  har  i  praktiken  vi- 
:  sig  på  följande  sätt. 


isutbyte  pr  ton  kol 

Horisontal  el.  lutande 
retort. 

m.3  300 

Vertikal  retort. 

33° 

isens  kal.  värme- 

’ärde,  150,  7  60  mm. 

kal. 

5  3°° 

5  3°° 

hållen  koks.... 

0/ 

/o 

73 

7  1  —  7  2 

»  tjära . 

0/ 

/o 

4-  5 

5-6 

»  svafvelsyrad 

ammoniak 

0/ 

/o 

0,85 

1,20 

»  ferrocyanna- 

trium  . 

0/ 

/o 

0,18 

o,n 

hsvafla  i  gasen  .  .. 
htalin  i  gas  och  tjära 
t  kol  i  tjära . 

0/ 

/o 

20 — 30 

hälften 

•  » 

2—4 

gasningstid  . 

tim. 

5-6 

10 — 1  2 

duktion  pr  arbetare 

m  3 

800  — 1600 

5  000 — 6  000 

Utbytet  i  de  vertikala  retorterna  gäller  här  s.  k.  torr 
jäsning,  men  genom  att  under  förgasningens  sista  tim- 
)•  införa  en  viss  mängd  vattenånga,  kan  man  öka  ut- 
st  till  360 — 380  m.3  —  s.  k.  våt  förgasning.  Orsa- 
t  till  det  vida  gynnsammare  resultatet  i  de  vertikala 
?’rterna  ligger  däruti,  att  det  koksskikt,  som  omedel- 
u  bildas  vid  retortens  vägg  och  växer  i  riktning  inåt, 
10m  sin  täthet  hindrar  gasens  beröring  med  de  glö¬ 
dde  väggarna;  gasen  går  i  stället  upp  genom  retortens 
1 1,  hvilket  ytterligare  kan  underlättas  genom  att  ladda 
:>rten  så,  att  de  grofva  kolen  komma  i  midten. 

Ungefär  samtidigt  som  Dr  Bueb  i  Dessau  gjorde  sina 
■eriment  med  vertikala  retorter,  som  ledde  till  den  nu 
■  dligt  utbredda,  diskontinuerliga  Dessauerugnen,  började 
m  de  engelska  ingeniörerna  Woodall  och  Duckham 
försök,  som  skedde  efter  ett  ännu  mera  omfattande 
tgram.  De  tänkte  sig  1)  möjligheten  att  uttaga  koksen 
1  tinuerligt  ur  retortens  undre  ända  och  samtidigt  er- 
’a  kolet  i  den  öfre,  2)  användning  af  koksens  värme 
att  alstra  ånga,  som  dels  skulle  förhindra  gas  att  läcka 
!  vid  retortens  underdel,  dels  bilda  vattengas,  samt  3) 

;  rternas  största  upphettning  vid  öfre  delen,  som  för  en 


god  gas  och  goda  biprodukter  borde  vara  af  största  be¬ 
tydelse.1 

I  november  1903  hade  de  sin  första  experimentugn 
färdig.  Svårigheterna  med  problemet  voro  emellertid  större 
än  de  från  början  tänkt  sig,  och  den  ena  förbättrade  kon¬ 
struktionen  fick  därför  aflösa  den  andra,  tills  ugnen  år 
1908  fick  en  tillfredsställande  form.  Följande  samman¬ 
ställning  anger  några  uppgifter  rörande  de  olika  försöks- 
typerna. 

N:o  1  N:o  2  N:o  3  N:o  4 

Ugnen  färdig...  nov.  1903  sept.  1904  aug.  1906  maj  1908 
Antal  retorter...  11  44 

Retort  form  ...  cirkulär  oval  oval  oval 

»  längd...  3  m.  6  m.  6  m.  7,6  m. 

Koksens  uttagning  ur  retorten  hade  beredt  de  största 
svårigheterna.  Vid  de  första  ugnarna  användes  bärande 
conveyors,  som  genom  ett  vattenlås  förde  koksen  utanför 
ugnen.  Genom  förbättrade  konstruktioner  kunde  den  tid, 
under  hvilken  koksen  blef  i  beröring  med  vatten,  inskrän¬ 
kas  till  c:a  15  sekunder,  men  denna  tid  var  dock  för 
lång.  Koksen  blef  för  våt  och  vattenånga  alstrades  i  så 
hög  grad,  att  den  menligt  inverkade  på  förgasningen. 
Vidare  var  ugnens  eldning  från  början  ej  tillräckligt  effek¬ 
tiv,  utan  laddningarna  blefvo  hängande  i  retorterna  trots 
stark  konicitet.  Försök  att  använda  gemensamt  maski¬ 
neri  för  flera  retorter  visade  sig  ej  gå,  i  det  att  somliga 
retorter  fyllde  och  tömde  sig  på  de  öfrigas  bekostnad. 

Fig.  1  visar  ugnen  i  dess  nuvarande  form.  Den  be¬ 
står  af  4  retorter  å  7,6  m.  af  oval  genomskärning,  0,61 
X  0,25  cm.  upptill  och  0,76X0,56  cm.  nedtill.  Hvarje 
retort  är  försedd  med  sitt  särskilda  maskineri.  Kolinmat¬ 
ningen  sker  med  hjälp  af  en  rundslid.  Denna  består  af 
två  cylindrar,  som  passa  i  hvarandra,  den  yttre  fast  och 
den  inre  rörlig  i  den  yttre.  Den  förra  har  en  öppning 
till  kolbehållaren  och  en  till  retorten.  Den  senare  har 
en  öppning;  när  denna  sammanfaller  med  den  yttre  cy¬ 
linderns  öfre  öppning,  fyller  sig  sliden  med  kol,  och  när 
den  sammanfaller  med  den  nedre,  rinner  kol  ned  i  retor¬ 
ten,  så  snart  plats  finnes.  Samma  princip  är  tillämpad 
för  koksens  uttagning.  Närmast  under  retorten  är  därvid 
anordnad  en  kammare  af  gjutjärn,  i  hvilken  koksen  först 
kommer.  I  denna  kammare  rör  sig  med  långsam  gång  i 
en  riktning,  som  är  vinkelrät  mot  retortens  längdriktning, 
en  med  4  korta  armar  försedd  axel,  som  har  till  uppgift 
att  mata  ned  koksen  i  den  under  kammaren  belägna 
sliden.  För  koksens  släckning  rinner  in  i  gjutjärnsrummet 

1  Se  vidare  Tekn.  Tidskr. :  kemi  och  bergsv.  1906  s.  47  o.  1 1 7. 
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strax  ofvan  axeln  en  mindre  mängd  vatten,  som  omedel¬ 
bart  bildar  ånga,  hvilken  dels  absorberas  af  koksen  och 
dels  ger  upphof  till  vattengas,  som  går  upp  genom  retor- 
ten  och  blandar  sig  med  den  öfriga  gasen.  Salunda  ut¬ 


förda  ha  sedan  2  år  tillbaka  4  ugnar  varit  i  kontinuerlig 
drift  i  Bournemouth,  och  dessutom  ha  försöksugnar  varit 
i  gång  vid  Poole,  en  liten  stad  i  närheten  af  Bournemouth, 
och  vid  Nine  Elms  i  London. 

I  öfrigt  må  rörande  ugnen  följande  data  nämnas. 
Den  erforderliga  drifkraften  är  jämförelsevis  obetydlig. 
För  en  ugn  om  4  retorter,  som  tillverkar  3  600  kbm. 
pr  dygn,  är  1  hästkraft  fullt  tillräcklig.  Pr  dygn  förgasar 
hvarje  retort  normalt  2  */2  ton  kol ;  vid  enstaka  försök  ha 
förgasats  ända  till  3  x/4  ton>  men  med  sämre  gasut¬ 
byte.  Kolsliden  går  dubbelt  så  fort  som  den  behöfver, 
d.  v.  s.  kol  finnes  alltid  i  sliden  i  100  %"  öfverskott. 
För  färden  genom  retorten  behöfva  kolen  6  x/2  timme, 
och  under  den  tiden  matas  in  660  kg.  Kokssliden  rym¬ 
mer  c:a  80  kg.  koks,  som  utgör  den  pr  timme  vunna  mäng¬ 
den.  Den  rör  sig  med  en  hastighet  af  5  hvarf  i  timmen, 
och  den  nedmatande  axeln  med  1  ä  2  hvarf.  För  kok¬ 
sens  släckning  åtgå  c:a  50  liter  vatten  pr  ton,  som  är 
en  synnerligen  låg  siffra,  då  vid  automatisk  strilning  med 
vatten  minst  5  ggr  så  mycket  förbrukas.  Generatorn  är 
belägen  omedelbart  framför  ugnen.  Generatorgasen  går 
upp  i  tvänne  parallella  kanaler  till  antändningskammaren 
i  ugnens  öfre  del.  Generatorn  (rekuperatorn)  är  belägen 
på  ugnens  motsatta  sida.  Sekundärluften  kommer  in  upp¬ 
till,  går  ned  genom  regeneratorn,  går  därefter  öfver  till  den 
andra  sidan  om  retorterna  samt  upp  parallellt  med  gene¬ 
ratorgasen.  Brännarna  äro  af  stora  dimensioner  och  be¬ 
ägna  i  4  rader.  Gaserna  tända  innan  de  komma  i  be¬ 


röring  med  retorterna,  och  förbränningsgaserna  gå  se 
nedåt,  omspolande  retorterna  och  styrda  i  sicksack  af  v 
formade  tegel.  Rökgaserna  gå  därefter  upp  genom  n 
neratorn  till  skorstenen.  Förbränningskammaren  är  by 
af  silica,  öfriga  delar  af  godt  chamottegel.  Ugnens  ( 
öfver  generatorn  är  5  1f  m.  och  bredd  3  m. ;  den  t 
tager  alltså  en  golfarea  af  c:a  16  m2.  Höjden  är 
14  m.,  däraf  2  3/  m.  under  retorterna  och  3  3/4  m. 
kolbehållare  och  inmatningsmaskineri. 

Hvad  de  tekniska  resultaten  beträffar,  lämnade  försi 


ugnarna  följande  värden: 

N:r  2 

N:r  3  N. 

Profvets  längd . 

dagar 

60 

29  i 

Förgasade  kol  . 

ton 

90 

190  1  7 

Gasutbyte  pr  ton . 

Gasens  kalorimetriska  värme- 

m.3 

529 

5  r4  Å 

värde  . 

kal. 

— 

4  56°  5i 

Som  synes  erhöllos  vid  n:r  2  och  n:r  3  synnerli 
höga  gasutbyten.  De  ha  uppnåtts  på  grund  af  den  st; 
vattengasbildningen  och  således  på  bekostnad  af  kok; 
beskaffenhet.  Gasens  värmevärde  är  äfven  mindre, 
hvad  man  anser  vara  normalt,  Nr  3  däremot  visar 
goda  resultat;  felet  med  den  ugnen  låg  i  koksutmatni 
anordningarna,  som  gjorde  koksen  alltför  vattendränkt 

Från  ugnen,  sådan  den  nu  ter  sig,  finnas  rest 
såväl  från  Nine  Elms  som  Poole.  Den  förra  ugnen 
varit  i  gång  i  två  år,  och  därifrån  meddelas  följande  m, 
värden.  Gasutbyte  350  m.3;  gasens  kalorimetriska  väi 
värde  5  300  kal.;  koksutbyte  71  %\  koks  till  genera 
14,5  %  af  kolvikten;  tjära  0,58  hl.  pr  ton  kol;  ammoi 
1,24  %  som  ammoniumsulfat  beräknadt;  cyan  liksom 
horisontala  retorter;  kolsvafla  hälften  af  vid  horisor 
retorter;  naftalin  obetydligt.  En  analys  af  den  erhå 
gasen  utvisar  C02 — 2,22  % ,  Cm  Hn — 2,88  % ,  02 — 0,2; 
CO — 7,41  %,  CH4— 35,05,  H2 — 45,85  N2 — 6>32 

Vid  Poole  har  ett  10  dagars  prof  lämnat  ett  gasut 
af  398  m.3  med  4  900  kal.  kalorimetriskt  värmevärdt 

Den  kontinuerliga  ugnen  skiljer  sig  alltså  från 
diskontinuerliga  vertikalugnen  med  afseende  på  de  erhå 
produkterna  genom  högre  gasutbyte  samt  större  hal 
cyan  i  gasen.  Dessutom  är  koksen  af  en  helt  ar 
beskaffenhet. 

Att  gasutbytet  blir  större  beror  icke  så  mycket 
generering  af  vattengas,  utan  på  kraftigare  upphettnir 
kolet  i  retorten  med  bibehållen  ugnstemperatur. 
vattengasbildningen  vid  koksens  släckning  icke  är  nä 
värd,  framgår  däraf,  att  gasens  CO- halt  icke  öfversl 
den  normala  halten.  De  ofvan  nämnda  gasutbytena 
alltså  att  jämföra  med  Dessauerugnens  vid  torr  förgasr 
—  Då  kolrika  kolväten  af  hettan  spaltas  i  mindre  kol) 
erhållas  under  volymens  ökning  en  gas  af  mindre  väi 
värde.  Skall  alltså  en  ugnskonstruktion  lämna  både  r 
gas  och  bättre  gas  än  en  annan,  måste  dels  upphettnir 
vara  kraftigare,  dels  de  erhållna  gaserna  hastigare  1 
ledas.  Dessa  betingelser  finnas  också  vid  Woodall-D 
hams  ugn,  som  har  största  hettan,  c:a  1  250°,  vid  ri 
tens  öfre  ända,  där  retorten  är  smalast  och  således 
men  kan  verka  bäst.  Temperaturen  vid  retortens  n 
ända  är  c:a  950°. 

Koksen  skiljer  sig  till  sin  beskaffenhet  väsenligt 

1  Beräkning  af  föredraganden. 
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i!i,  som  erhålles  från  de  helt  fyllda  diskontinuerliga  re- 
t  :erna.  Där  är  nämligen  koksen  ej  i  tillfälle  att  utvidga 
i  och  erhålles  därför  som  en  synnerligen  tät  och  fäst 
.  s  med  en  hektolitervikt  af  ungefär  55  kg.  I  den 
:  itinuerliga  retorten  däremot  kan  koksen  mycket  väl  få 

i  naturliga  svällning,  då  något  kol  icke  tillföres  retorten, 
c  än  plats  finnes,  och  då  retortens  nedre  genomskärnings- 
1  a  är  2  å  3  gånger  så  stor  som  den  öfre.  Hektoliter- 

•  ten  blir  därför  icke  större  än  40  kg.,  d.  v.  s.  just  den 
t,  som  koksen  erhåller,  då  den  får  svälla  fritt.  Vid 

ii  kontinuerliga  ungnen  är  man  till  följd  häraf tämligen 
i  roende  af  kolsorten ;  äfven  starkt  svällande  sorter 
.  ina  med  fördel  där  användas.  Hvilken  koks,  som  är 
.  föredraga,  den  täta  eller  den  mindre  täta,  beror  på 
:  d  mail  skall  använda  den  till.  Den  för  den  konti- 
1  rliga  ugnen  sist  konstruerade  släckningsanordningen 
ugerar  synnerligen  tillfredsställande,  så  att  koksen  blir 
ut  likformigt  släckt,  utan  att  något  öfverskott  af  vatten 
k  öfver  komma  i  fråga.  En  anmärkning,  som  kan  göras 
1  koksen,  är  dock,  att  den  blir  till  någon  del  sönder- 
r  ad  af  den  nedmatande  axeln. 

Anledningen  till  att  cyanhalten  är  konstant,  trots  det 
t  ammoniakhalten  i  förhållande  till  vid  partiellt  fyllda 
?>rter  (horisontala  eller  lutande)  ökats  c:a  50  %y  anser 
1  Duckham  vara,  att  i  den  kontinuerliga  retorten  skulle 
\nen  äfven  bildas  primärt  ur  kväfve  och  icke  som  i 
fga  retorter  uteslutande  genom  sönderdelning  af  ammo- 
k.  Kväfvet  anser  han  skulle  komma  från  koksen; 
cOt  luft  torde  dock  äfven  läcka  in  genom  kokssliden. 

Den  största  skillnaden  mellan  kontinuerlig  och  diskonti- 
irlig  drift  bildar  dock  själfva  skötseln.  Vid  den  senare 
va  luckor  öppnas  för  att  släppa  ut  koksen,  hvar- 

•  en  stor  mängd  vattenånga  utvecklas  vid  släckningen, 
ean  skall  kolet  fyllas  i  uppifrån,  då  alltid  en  del  sot 
t  'ömmar  i  retorthuset.  Detta  undvikes  vid  kontinuerlig 
r:,  äfvensom  skötseln  och  rengöringen  af  hydrauliken, 

3  blir  en  öfverflödig  apparat.  Driften  blir  med  ett 
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ord  renligare.  Den  blir  äfven  lättare  att  kontrollera  och 
reglera,  det  förra  genom  möjligheten  att  ta  prof  från 
hvarje  ugn  eller  retort,  det  senare  genom  att  gasens  och 
koksens  beskaffenhet  till  stor  del  blir  en  funktion  af  ma¬ 
skineriets  hastighet.  För  retorternas  skötsel  behöfvas  inga 
mera  kvalificerade  arbetare ;  det  är  tillräckligt  med  vakter, 
som  smörja  maskinerierna  och  tillse  att  möjligen  bildade 
stoppar  bli  borttagna. 

Anläggningskostnaden  för  en  ugn  med  kontinuerliga 
retorter  är  icke  större  än  för  en  med  diskontinuerliga. 
Hvad  underhållet  beträffar,  vet  man  ännu  för  litet  för  att 
kunna  yttra  nagot  bestämdt.  Man  kan  dock  vänta,  att 
det  eldfasta  materialet  och  i  synnerhet  retorterna  skall  komma 
att  stå  sig  minst  lika  bra  som  vid  andra  ugnar,  särskildt 
om  man  betänker,  att  vid  den  kontinuerliga  ugnen  hvarje 
del  af  retorten  blir  hållen  vid  konstant  temperatur,  något 
som  icke  är  fallet  med  retorter,  som  ömsom  beskickas 
och  tömmas.  Den  ömtåligaste  delen  är  den  öfre,  som 
är  utsatt  för  den  högsta  temperaturen,  men  den  är  ju 
också  lättast  att  utbyta.  Det  är  dock  egentligen  under¬ 
hållet  af  de  mekaniska  anordningarna,  som  skulle  kunna 
ställa  den  kontinuerliga  ugnen  i  en  sämre  ställning  än  den 
diskontinuerliga.  Huru  underhållet  kommer  att  ställa  sig, 
skall  dock  snart  gifva  sig  tillkänna.  Två  anläggningar  i 
stor  skala  ha  nämligen  just  nu  i  dagarna  blifvit  färdiga  i 
England.  Den  ena  är  utförd  vid  Kensal  Green  i  nord¬ 
västra  London,  tillhörig  Gas  Light  and  Coke  Cy.,  och 
den  andra  för  staden  Burnley  i  norra  England.  På  den 
första  platsen  äro  byggda  10  st.  ugnar  för  en  kapacitet 
af  100  ton  kol  om  dagen  och  på  den  andra  9  st.  eller 
90  ton  pr  dag. 

Utom  Woodall-Duckhams  system  för  kontinuerlig  för- 
gasning  äro  äfven  andra  under  utexperimentering  i  Eng¬ 
land,  men  Woodall-Duckhams  ugn  är  den  som  blifvit  ut¬ 
förd  i  den  största  skalan,  äfvensom  den,  där  den  konti¬ 
nuerliga  principen  blifvit  bäst  genomförd. 


OM  UTMATTNING  HOS  JARN. 

Af  F.  Slille. 


Slutligen  vill  jag  i  korthet  omnämna  en  ny  af  Guillet 
[  tunnen  metod  för  undersökningar  af  utmattning.1  Ut- 
i,rspunkten  för  densamma  är,  att  utmattningen  sam- 
1  hänger  med  materialets  elasticitet.  Frågan  reducerar 
t  därför  till  att  bestämma  denna.  Detta  sker  på  så 
i  att  en  sträng  af  materialet  försättes  i  vibrationer. 
,<äa  dämpas  sedan,  och  materialets  förhållande  därvid 
-‘ämmes.  I  och  för  försökens  utförande  har  Guillet 
ostruerat  en  särskild,  sinnrik  apparat,  där  dämpningen 
1  genom  elektromagneter.  Huruvida  metoden  kan 
ai  hvad  den  lofvar  och  gifva  ett  bekvämt  och  snabbt 
Tattningsprof,  torde  vara  för  tidigt  att  afgöra.  Dock 
'  •s  den  redan  hafva  gifvit  anmärkningsvärda  resultat. 
"  har  sålunda  markerat  en  mycket  bestämd  skillnad 
1(an  götjärn  och  välljärn  med  samma  sammansättning 
c  hallfasthetsegenskaper,  angifvande  att  götjärnet  skulle 
■  större  motståndsförmåga  mot  utmattning.  Detta  kan 
ns  sta  i  strid  med  de  direkta  försöken.  Det  torde 

1  Revue  de  Metallurgie  1909. 


(Forts.  fr.  sid.  89.) 

dock  ej  vara  så.  Välljärnet  består  ju  af  hopvällda  järn¬ 
korn  med  mellanliggande  slaggytor.  En  vid  ytan  bör¬ 
jande  spricka  intränger  endast  till  nästa  järnkorn  och 
måste  där  på  sätt  och  vis  börja  på  nytt  i  motsats  till 
vid  götjärnet,  där  den,  en  gång  börjad,  kan  utan  vidare 
fortsätta.  Skillnaden  skulle  kunna  sägas  vara  ungefär 
densamma  som  mellan  en  järnstång  och  en  lika  grof  knippa 
smalare  stänger.  Guillets  prof  angifver  själfva  järnmassans 
elasticitet  eller  utmattningsmotstånd,  och  det  är  då  fullt 
förklarligt,  att  äfven  om  detta  senare  hos  ett  välljärn  är 
lägre  än  hos  ett  götjärn,  tiden,  innan  brott  vid  direkt 
prof  inträffar,  kan  i  båda  fallen  vara  lika. 

2.  Stötar. 

De  i  det  föregående  berörda  påkänningarna  hafva  orsa¬ 
kats  af  kontinuerligt  varierande  krafter,  och  resultaten 
hafva  endast  för  detta  fall  giltighet.  Tillkomma  stötar, 
blir  förhållandet  annorlunda. 

Se  a  ton  och  Jude  anförde  följande  exempel  härpå. 
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2  2  Maj  IQ 


Pistonstänger  af  vanlig  mjuk  götmetall  voro  utsatta  för  en 
omkastande  påkänning  sannolikt  ej  öfverstigande  0—4,35 
kg.  pr  mm.2  och  i  hvarje  fall  ej  öfver  o — 7,5  kg.  pr  mm.2 
Omkastningshastigheten  öfversteg  ej  350  pr  minut.  Enligt 
Smiths  schema,  fig.  5,  bör  ett  sådant  material  vid  en 
omkastningshastighet  af  ända  till  1888  pr  minut  ej  kunna 
bringas  att  brista  för  en  påkänning  understigande  18  ä 
19  kg.  pr  mm.2  Det  antal  omkastningar  stängerna  visade 
sig  uthärda  var  i  6  fall  dock  endast: 

A  3240  000  • 

B  7  000  000 
C  1  240  000 
D  2  800  000 
E  5  700  000 
F  I  5  400  OOO, 

hvilka  tal  endast  representera  en  jämförelsevis  kort  Uts¬ 
längd  hos  maskindelarna. 

Orsaken  härtill  anse  de  ligga  däri,  att  jämte  de 
kontinuerligt  varierande  krafterna  äfven  stötar  uppträda. 

Stötpåkänningarna  kunna  vara  af  tva  olika  slag. 

1 .  Orsakade  af  starkare,  enstaka  eller  med  relativt 
långa  tidsmellanrum  på  h varandra  följande  stötar. 

2.  Af  smärre,  talrika,  tätt  på  hvarandra  följande 

slag. 

De  förra  ha  ingenting  med  utmattningen  att  göra. 
Motståndsförmågan  mot  dem  bestämmes  bäst  genom  ett 
direkt  slagprof.1  De  senare  äro  däremot  tydligen  ett 
slags  utmattningspåkänningar. 

Undersökningar  angående  dem  ha  utförts  af  St  an  ton 
och  Bairstow.2 

För  detta  ändamål  använde  de  en  särskildt  konstruerad 
maskin,  i  hvilken  profstycket  kunde  utsättas  för  små  slag 
af  olika  styrka  och  med  en  hastighet  af  upptill  100  slag 
pr  minut.  Profstycket  var  cylindriskt,  127  mm.  i  diameter 
och  på  midten  försedt  med  en  ringformig,  skarp  anvisning 
af  1,27  mm:s  djup.  Det  placerades  på  två  eggar  på  114,3 
mm.  afstånd  från  hvarandra  och  vändes  automatiskt  mellan 
hvarje  slag.  Dessa  senare  träffade  midtför  anvisningen, 
och  antalet  slag  inregistrerades  af  maskinen  själf. 

Det  visade  sig  vid  försöken,  att  brottet  skedde  på 
fullkomligt  samma  sätt  som  vid  utmattning  genom  konti¬ 
nuerligt  varierande  krafter.  Två  sprickor  visade  sig  i 
bottnen  af  anvisningen,  en  på  nvardera  sidan,  och  fort¬ 
skredo,  allteftersom  profvet  fortsattes,  inåt  nästan  tvärs¬ 
igenom  hela  tvärsnittet.  Någon  kontraktion  eller  annan 
formförändring  hos  profstycket  kunde  ej  märkas,  såvida 
ej  slagintensiteten  var  så  stark,  att  brott  inträffade  efter 
högst  c:a  100  slag. 

Redan  på  grund  häraf  är  det  att  antaga,  att  materialet 
vid  utmattning  genom  slag  åverkas  på  samma  sätt  som 
genom  kontinuerligt  varierande  krafter. 

Detta  bekräftas  ytterligare  genom  vidare  resultat,  som 
Stanton  och  Bairstow  erhöllo.  De  bestämde  för  9  järn¬ 
sorter  af  olika  hårdhetsgrader  från  0,39  till  0,64  %  C.  den 
lägsta  effekt  å  slagen,  som  erfordrades  för  att  åstadkomma 
brott  efter  1,  10,  100,  250,  500,  750,  1  000,  2  000, 

10000  och  100000  slag. 

Därvid  visade  sig,  att  motståndsförmågan  hos  de 
olika  järnsorterna  höll  sig  i  ungefär  samma  proportion 
till  hvarandra  som  spec.  slagmotstånden,  så  länge  slag- 

1  Se  »Om  slagprof».  T.  T.  1909  n:r  12. 

2  Proceedings  of  the  Inst.  of  Mech  Ing.  1908. 


styrkan  var  så  stor,  att  intill  c:a  750  slag  erfordrades  i 
brott.  Minskades  slagens  intensitet  ytterligare,  blef  f< 
hållandet  i  det  närmaste  omkastadt.  Det  material,  sc 
för  de  starkare  slagen  visade  den  största  motståndskrafte 


hade  för  de  svagare  den  lägsta. 
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I  fig.  11  och  12  visas  detta  grafiskt  för  resp.  10  < 
10  000  slag.  Kolhalten  för  de  olika  materialen  är 
afsatt  som  abscissa  och  motsvarande  erforderliga  slagefl 
som  ordinata.  Som  synes  visa  de  båda  kurvorna  ett 
deles  motsatt  förlopp.  Där  den  första  har  en  topp 
den  senare  en  nersänkning  och  tvärtom. 

Motståndsförmågan  mot  den  genom  smaslag  åst 
komna  påkänningen  står  därför  i  omvändt  förhallande 
spec.  slagmotståndet.  Den  öfverensstämmer  i  detta 
seende  fullkomligt  med  den,  som  utvecklas  mot  utm 
ning  genom  kontinuerligt  varierande  krafter.  Samm 
ställdt  därmed,  att  i  båda  fallen  dels  bristningen  sker 
alldeles  samma  sätt  och  med  likadana  brottytor,  c 
mikrostrukturen  hos  järnet  visar  samma  från  sa 
slagprof  som  sträckprof  afvikande  egendomligheter,  to 
detta  förhållande  gifva  vid  handen,  att  påkänninge 
båda  fallen  är  af  samma  natur.  Åtgärder,  som  höja 
materials  uthållighet  gentemot  kontinuerligt  variera 
krafter,  böra  därför  äfven  förbättra  det  gentemot  f 
slag,  stötar,  skakningar  etc. 


Inverkan  på  materialets  struktur. 

Sedan  gammalt  har  det  ansetts,  att  stötar  och  sl 
ningar  förorsaka  en  kristallisation  hos  järnet,  hvilken  i 
ordning  gör  det  sprödt  och  orsakar  brottet.  Gei 
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i.ödgning  uppgifves.  att  den  kristalliniska  strukturen  upp- 
äfves  och  järnets  goda  egenskaper  återställas,  åtminstone 
il  största  delen. 

Denna  åsikt  är  så  i  allmänhet  utbredd,  äfven  bland 
ckmän,  att  det  onekligen  verkar  öfverraskande,  att  den 
genom  direkta,  noggranna  undersökningar  vunnit  be¬ 
rättelse. 

Redan  Bauschinger  gjorde  under  1880-talet  saken 
11  föremål  för  studium  och  uttalade  som  sin  bestämda 
fvertygelse,  att  någon  omkristallisation  genom  upprepade 
åkänningar  icke  äger  rum. 

Senare  försök  och  mikroskopiska  observationer  af 
'.wing  och  Rosenhain,  Stanton  och  Bairstow,  Seaton 
ch  Jude  m.  fl.  ha  bekräftat  detta  och  synas  därjämte 
a  förklarat  de  företeelser,  den  grofkorniga  brottytan, 
ånvaron  af  kontraktion,  de  dåliga  hållfasthetsegenskaperna 
tc.,  som  gifvit  anledning  till  ifrågavarande  åsikt. 

Dessa  försök  ha  i  allmänhet  utförts  så,  att  en  plan 
ta,  parallell  med  längdriktningen,  upptagits  på  profstycket, 
olerats  och  etsats  samt  på  olika  stadier  af  utmattnings- 
rofvets  fortgång  underkastats  mikroskopisk  observation. 

Något  tecken  till  omkristallisation  har  därvid  icke 
ågon  gång  kunnat  märkas.  De  olika  kristallerna  ha 
nda  tills  brottet  inträffat  bibehållit  samma  form  och  storlek 
ch  å  erhållna  mikrofotografier  efter  t.  ex.  200  och  10  000 
äxlingar  i  påkänningen  visat  sig  praktiskt  taget  kongruenta. 
fid  vanliga  statiska  sträckprof  blifva  de  däremot  utdragna 
sträckningsriktningen. 

Vid  utmattningsprof  såväl  som  vid  vanliga  statiska 
träckprof  visar  sig  först  ett  system  af  fina  parallella  linier 
värsöfver  kristallerna.  Genom  förnyad  polering  och 
tsning  försvinna  de  fullständigt,  hvilket  visar,  att  de  ej  äro 
prickor,  utan  endast  markera  den  riktning  och  de  ytor, 
tefter  hvilka  glidning  mellan  molekylerna  på  grund  af 
»åkänningen  äger  rum.  Dessa  glidlinier  gå  som  närndt 
värsgenom  kristallerna  och  ej  utefter  deras  begränsnings- 
tor  samt  till  största  delen  genom  ferritpartierna.  Vid 
ortsatt  ansträngning  af  materialet  uppträder  i  regel  ett 
indra  system  sinsemellan  parallella  glidlinier,  bildande 
törre  eller  mindre  vinkel  mot  de  första.  Glidlinierna 
ikas  så  småningom  både  till  storlek  och  antal  och  öfvergå 
å  småningom  till  sprickor,  hvilket  visas  däraf,  att  de  då 
'j  försvinna  vid  ompolering  och  etsning. 

Inuti  materialet  uppstå  på  så  sätt  vissa  svaghetslinier 
dier  rättare  svaghetsytor,  som  förklara  de  dåliga  resulta- 
en  vid  hållfasthetsprof.  I  brottytan  framträda  glidytorna 
>ch  gifva  anledning  till  åsikten  om  grofkristallinisk  struk- 
ur.  Vid  statiska  sträckprof  eller  böjprof  bli  kristallerna 
itdragna  på  längden,  och  brottytan  får  därför  ett  annat, 
nera  tågigt  utseende.  Vid  slagprof  uppträda  ej  glidlinier 
ff  detta  slag. 

De  olika  åsikterna  angående  möjligheten  att  medelst 
^lödgning  återställa  genom  utmattning  förstördt  eller  för- 
lämradt  järn  få  härigenom  sin  förklaring:  har  utmattnin¬ 
gen  ej  fortskridit  långt,  bör  detta  vara  möjligt;  ha  däremot 
glidlinierna  hunnit  öfvergå  till  verkliga  sprickor,  går  det  ej. 

Den  ofvanstående  förklaringen  till  materialförsämrin- 
;en  genom  utmattning  öfverensstämmer  med  den  äldre 
isikten  däri,  att  båda  antaga,  att  vissa  svaghetsytor  upp- 
>tå  inuti  massan.  Skillnaden  mellan  dem  ligger  däri,  att 
under  det  den  senare  antog,  att  dessa  svaghetsytor  voro 
belägna  utefter  kristallernas  begränsningsytor  och  på  grund 
däraf  drefs  till  hypotesen  om  omkristallisationen,  förklaras 


de  enligt  den  förra  uppstå  genom  glidning  utefter  ytor 
genom  kristallerna,  som  själfva  för  öfrigt  bli  oförändrade. 

Ett  analogt  exempel  är  en  mjuk  järntråd,  som  varit 
underkastad  vridning  till  närheten  af  hållfasthetsgränsen. 
Den  tål  efteråt  ingen  böjning,  utan  brister  genast  med 
slät  brottyta,  tydligen  beroende  på  glidytor  i  tråden. 

Sammanfattning. 

De  försök  för  hvilka  i  det  föregående  redogjorts  re¬ 
presentera  tydligen  endast  en  ringa  början  till  de  under¬ 
sökningar,  som  äro  erforderliga,  innan  kännedomen  om 
utmattningsföreteelserna  kan  anses  vara  någorlunda  full¬ 
ständig.  Inom  de  stora  industriländerna  har  man  emel¬ 
lertid  på  de  senare  åren  på  flera  håll  tagit  upp  frågan, 
och  omfattande  undersökningar  pågå,  hvarför  man  kan 
hafva  anledning  hoppas,  att  den  så  småningom  skall  blifva 
tillfredsställande  utredd. 

Redan  de  hittills  erhållna  resultaten  kunna  dock  i 
praktiken  vara  till  god  hjälp  både  vid  konstruktion  och 
vid  utrönande  af  orsaken  till  brott  hos  maskindelar  samt 
sättet  för  felens  afhjälpande. 

Den  första  lärdomen  af  försöken  är,  att  de  klart 
fastslå,  att  brott  inträffar  för  upprepade  påkänningar  af- 
sevärdt  understigande  elasticitetsgränsen.  Man  måste  där¬ 
för  akta  sig  för  att  fatta  sådana  uttryck  som  t.  ex.  4-fal- 
dig  bärsäkerhet  alltför  bokstafligt.  Den  verkliga  säker¬ 
heten  är  betydligt  lägre. 

Vidare  ha  de  visat,  att  man  i  brist  på  praktiskt  an¬ 
vändbara  metoder  att  direkt  bestämma  utmattningsmot- 
ståndet  kan  i  vissa  fall  med  godt  resultat  begagna  sig  af 
sträckgränsen  och  antaga,  att  det  för  material  af  likartad 
kvalitet  följer  denna  och  sålunda  ökas  med  hårdhetsgraden. 

Skulle  därför  t.  ex.  en  axel  visa  benägenhet  att  brista 
med  brott  som  antyder  utmattning,  kan  detta  oftast  af- 
hjälpas  genom  val  af  hårdare  material.  Detta  är  något 
som  särskildt  är  af  vikt  att  hafva  klart  för  sig,  da  brot¬ 
tets  utseende,  den  korniga  strukturen  och  frånvaron  af 
kontraktion  eljest  lätt  förleder  till  antagandet,  att  det  va¬ 
rit  tänjbarheten,  som  varit  otillräcklig,  och  till  att  mjukare, 
d.  v.  s.  i  detta  fall  ännu  olämpligare  material  tillgripas. 

Den  starka  omsorgsfulla  utglödgningen  med  åtföljande 
långsam  afsvalning  är,  tvärtemot  det  gängse  föreställ¬ 
ningssättet,  ej  i  och  för  sig  fördelaktig  ur  ren  utmattnings- 
synpunkt,  ehuru  den  i  vissa  fall  kan  vara  lämplig  af  an¬ 
dra  orsaker.  Det  kan  mycket  väl  hända,  att  en  stark 
utglödgning  med  åtföljande  långsam  afsvalning  kan  så 
sänka  utmattningsmotståndet  hos  en  eljest  tillräckligt  stark 
maskindel,  att  den  blir  oanvändbar  eller  tvifvelaktig. 

Med  hårdare  material  ökas  emellertid  skörheten,  och 
vid  ett  visst  stadium  inträder  faran  för  brott  genom  di¬ 
rekt  stöt  eller  slag.  Härigenom  bestämmes  den  öfre  hård¬ 
hetsgränsen,  utöfver  hvilken  man  ej  utan  risk  kan  gå. 

För  att  ett  material  skall  vara  användbart  för  ett 
visst  ändamål,  måste  det  såiunda  å  ena  sidan  äga  en  viss 
minimisträckgräns,  tillräcklig  att  försäkra  mot  utmattning, 
å  andra  sidan  vid  direkt  slagprof  förbruka  så  stort  spe¬ 
cifikt  slagarbete,  att  faran  för  bristning  genom  stöt  eller 
slag  är  utesluten. 

Ett  konkret  exempel  torde  belysa  saken.  Antaget 
att  en  axel  med 

Brottgräns .  45  kg./mm.2 

Sträckgräns  .  25  »  » 

visar  sig  brista  genom  utmattning. 
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Specifika  slagarbetet  (enligt  Charpys  metod)  för  en 
felfri  dylik  axel  är  omkring  22  mkg./cm.2.  Som  förut 
nämndt  är  det  närmast  till  hands  liggande  botemedlet  att 
med  bibehållande  af  kvaliteten  i  öfrigt  höja  kolhalten, 
t.  ex.  så  att  hållfasthetssififrorna  blifva: 

Brottgräns .  60  kg./mm.2. 

Sträckgräns  .  33  »  » 

Därvid  blir  emellertid  materialet  skörare  gentemot 
slag.  Det  specifika  slagarbetet  sjunker  antagligen  till  om¬ 
kring  15  mkg./cm.2.  Skulle  detta  värde  vara  för  lågt 
och  någon  sänkning  af  det  ursprunglliga  värdet,  22 
mkg./cm.2,  ej  rådlig,  innebär  detta,  att  den  använda  ma¬ 
terialkvaliteten  ej  är  användbar,  och  att  ett  specialstål, 
t.  ex.  nickel-  eller  kromnickelstål,  måste  tillgripas.  Med 
det  som  tillräckligt  ansedda  slagarbetet  af  22  mkg./cm.2 
kan  ett  dylikt  stål  erhållas,  som  gifver  en  sträckgräns  af 
c:a  70  kg./mm.2,  d.  v.  s.  antagligen  243  gånger  så 
högt  utmattningsmotstånd  som  det  ursprungliga.  Skulle 
detta  värde  vara  onödigt  högt,  kan  man  genom  att  välja 
mjukare  nickelstål  erhålla  t.  ex.  en  sträckgräns  af  c:a  40 
kg./mm.2  vid  ett  spec.  slagarbete  af  c:a  40  mkg./cm.2 
d.  v.  s.  betydligt  ökad  motståndsförmåga  mot  såväl  utmatt¬ 
ning  som  stötar  och  slag. 

Verkan  af  tvära  öfvergångar  och  skarpa  afsatser  är 
visserligen  stor,  men  förefaller  att  för  utmattningen  ej 
hafva  fullt  samma  betydelse  som  vid  påkänning  genom 
slag.  I  senare  fallet  är  skillnaden  mellan  känsligheten  hos 
mjukt  och  hårdt  material  betydligt  större,  än  hvad  som 
af  det  föregående  att  döma  tyckes  vara  händelsen  i  fråga 
om  utmattning.  Försöken  äro  dock  alltför  fåtaliga,  för  att 
man  skall  kunna  draga  några  säkra  slutsatser.  Möjligt 
är,  att  fortsatta  undersökningar  komma  att  gifva  andra 
resultat,  och  särskildt  är  det  antagligt,  att  en  skarp  skill¬ 
nad  mellan  felfritt  och  genom  behandling  eller  samman¬ 
sättning  skört  material  af  samma  hårdhetsgrad  kommer 
att  erhållas. 

Beträffande  frågan  om  möjligheten  att  genom  glödg- 
ning  återställa  under  användningen  försämradt  material 
kan  med  största  säkerhet  sägas,  att  detta  visserligen  på 
de  lägre  stadierna  af  utmattning  delvis  är  möjligt,  men 
ej  går  för  sig,  om  den  fortskridit  öfver  en  viss  gräns. 
Att  med  säkerhet  afgöra,  om  detta  i  ett  visst  fall  är  hän¬ 
delsen,  erbjuder  så  stora  svårigheter,  att  det  i  praktiken 
torde  vara  outförbart.  Metoden  att  med  vissa  tidsmellan¬ 
rum  glödga  för  omväxlande  påkänningar  utsatta  maskin¬ 
delar  kan  därför  visserligen  ibland  medföra  nytta,  men  är 
ej  att  rekommendera  i  fall,  där  brott  skulle  medföra  all¬ 
varsamma  följder. 
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REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

Analysmetod,  grundande  sig  på  reaktionsvärmet.  H.  Howard 
Journ.  Soc.  Chem.  Ind.  1910:  3. 

Metoden  är  utarbetad  för  bestämning  af  anhydrid  i  rykand 
svafvelsyra  och  utföres  så,  att  syran  (100  gr.)  blandas  med  en  lik 
stor  mängd  92% -ig  svafvelsyra  i  ett  Dewars  kärl.  Temperatursteg 
ringen  uppgår  till  c:a  6°  F.  för  1  %  ökning  i  anhydridhalten.  An 
hydridhaltens  förhållande  till  temperaturstegringen  har  bestämts  genon 
försök  med  kända  syreblandningar. 

Förf.  anser  metoden  kunna  finna  användning-  äfven  för  andr 
ändamål,  t.  ex.  best.  af  al  kalier  medelst  syror,  svaga  baser  medels 
starkare  etc.  A.  Bgh. 

Bidrag  till  mineralvattenanalysen.  J.  C.  G  il.  Ch.  Ztg.  1910 

n:r  9. 

För  spektralanaly tiskt  påvisande  af  hthium  rekommenderar  förl 
att  filtrera  ljuset  genom  en  lösning  af  kaliumpermanganat,  som  bö 
vara  desto  mera  koncentrerad  ju  större  vattnets  natriumhalt  är.  Cces< 
um  och  rubidium ,  som  särskildt  förefinnas  uti  vattnet  från  granit 
haltig  grund,  påvisas  efter  utfällande  af  andra  alkaliklorider  met 
koncentrerad  saltsyra  och  alkohol.  Vid  förekomst  af  mycket  sm 
mängder  kalium  afskiljer  man  lämpligen  hufvudmassan  natrium  medel- 
fällning  med  gasformigt  klorväte.  Strontium  skiljes  från  kalciui 
genom  de  starkt  torkade  nitratens  extraktion  med  absolut  alkoho 
och  eter,  då  strontiumnitratet  förblir  olöst.  Mangan  bestämmes  en 
ligt  Volhards  metod,  och  de  mycket  små  mängder  arsenik ,  som  före 
finnas  långt  oftare  än  man  förmodat,  genom  destillation  af  induns 
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ngsresten  med  klorväte.  För  brom  och  jod  rekommenderas  Frese- 
us’  gamla  förfarande,  medan  de  nyare  metoderna  enligt  Weszeleszky 
ke  äro  så  goda.  Fluor  är  ganska  allmänt  uppträdande  i  källor 
in  granitgrund,  särskildt  svafvelkällor,  äfvensom  i  källor  på  vul- 
misk  mark.  Dess  närvaro  konstateras  genom  mikrokemisk  under- 
kning  af  framstälda  kristaller  af  kiselfluorbarium,  hvilka  äro  i  salt- 
ra  olösliga.  J.  L. 

Allmän  kemisk  teknologi,  anläggningar,  maskiner  och 

apparater. 

Inverkan  af  magnesiahaltigt  vatten  på  ångpannor.  Grossmann. 
'apicr  Ztg.  IQIO  n:o  p  s.  2gg. 

Vid  högt  tryck  omsätter  sig  en  i-procentig  lösning  af  magnesium- 
orid  eller  magnesiumsulfat  med  ekvivalent  mängd  kalciumkarbonat 
11  kalciumklorid  eller  sulfat,  magnesiumoxid  och  kolsyra.  Om  mag- 
:siahaltiga  vatten  alltså  innehålla  motsvarande  mängder  kalciumkar- 
Dnat  äro  de  icke  skadliga.  Har  emellertid  kalciumkarbonatet  af- 
igsnats  genom  vattenreningen,  kunna  fall  inträda,  då  det  rena 
ittnet  angriper  pannan  mer  än  icke  renadt.  Vn. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Ammoniaksodaprocessen,  dess  nuvarande  ståndpunkt  och  utveck- 
lgsnr.öjligheter.  A.  Colson.  Journ.  Soc.  Chem.  Ind.  igio:  187. 

Förf.  diskuterar  de  olika  operationerna  i  processen  och  möj- 
jheten  att  i  den  göra  besparingar;  han  finner  därvid  att,  då  med 
insyn  till  den  fulländade  teknik,  som  utbildats  för  denna  process, 
ga  sannolikhet  finnes  för  ytterligare  förbättringar  i  metoden,  sådan 
:n  nu  utföres,  man  måste  söka  vinna  besparingar  genom  att  utesluta 
1  eller  annan  af  operationerna  eller  ersätta  en  af  hufvudposternaj 
iksaltet,  med  något  annat  salt,  som  kan  lämna  en  värdefull  bi- 
odukt.  Ett  sådant  salt  är  chilesalpetern.  Man  erhåller  då  som 
produkt  efter  ammoniakens  regenerering  och  indunstning  af  moder- 
ten  från  karboniseringen  en  blandning  af  natriumnitrat  och  kalcium- 
trat  som  ett  Värdefullt  gödselmedel.  Äfven  andra  sätt  för  ett  eko- 
>miskt  tillgodogörande  af  denna  lut  uppgifvas.  Genom  en  sådan 
nläggning  af  processen  skulle  ernås,  utom  inbesparing  af  koksalteti 
inskad  kalkåtgång,  lägre  bränslekostnader  och  billigare  apparat- 
rstem.  A.  Bgh, 

Ammoniak! ramställning  ur  kväfgas  och  vätgas.  F.  Haber, 
eitschr.  f.  Elektrochemie  igio:  244. 

Syntesen  sker  med  tillhjälp  af  en  katalysator,  t.  ex.  osmium 
ller  uran,  vid  c:a  500°  och  under  ett  tryck  af  upp  till  200  atm., 
å  ända  till  8  volym- %  ammoniak  kan  erhållas.  Gasblandningen 
ir  cirkulera  för  afskiljande  af  den  bildade  ammoniaken  genom  ned- 
ylning  eller  absorption.  Metoden  har  öfvertagits  och  utexperimen- 
:ras  i  större  skala  af  Badische  Anilin-  und  Sodafabrik  hvarför  den 

O 

ikerligen  blir  grundligt  pröfvad  i  alla  hänseenden.  A.  Bgh. 

Bildning  af  kväfoxid  genom  förbränning  af  koloxid.  F.  Haber 
J.  E.  Co  a  tes.  Zeitschr.  f.  phys.  Chctnie  igog ;  337. 

Om  koloxid  förbrännes  i  luft  under  tryck,  öfvergår  en  del  af 
väfvet  till  kväfveoxid.  Utbytet  stiger  med  högre  syrehalt  hos  luf- 
;n,  temperatur  och  i  synnerhet  tryck.  I  stort  skulle  förbränningen 
rrangeras  vid  c:a  9  atm.  i  en  ångpanneliknande  apparat,  hvarigenom 
irbränningsvärmet  kunde  tillgodogöras  för  ånggenerering  för  kom- 
ressorns  drift,  samtidigt  som  förbränningsgaserna,  sedan  undersal- 
etersyran  afskiljts  genom  kylning,  vid  sin  expansion  lämna  nödig 
raft  för  kylningsappareljen.  Metoden  afses  komma  till  användning, 
är  man  har  stora  mängder  relativt  ren  koloxid  så  godt  som  okö¬ 
andes,  t.  ex.  vid  karbidugnar.  Af  10  000  m.3  koloxid  kan  man  på- 
ikna  660  kg.  salpetersyra.  A.  Bgh. 

Natriumh ydrosulfits  reduktion  sverkningar.  Frébault  ochAloy. 
'h.  Ztg.  igio ,  n:r  21. 

Nitriter  reduceras  lätt  af  en  koncentrerad  lösning  i  värme 
nder  ammoniakutveckling,  medan  nitrater  icke  åverkas.  Klorater, 
romater  och  jodater  reduceras  till  motsvarande  halogenföreningar 
ch  kunna  sålunda  på  enkelt  sätt  analytiskt  bestämmas  efter  hydro- 
llfitöfverskottets  förstörande  med  salpetersyra.  Af  vikt  vid  dessa 
:aktioner  för  analytiska  ändamål  är  att  hydrosulfitet  är  fritt  från 
yposulfit.  J "•  B. 

Kolmonosulfid.  J.  Dewar  och  H.  O.  Jones.  Ch.  Ztg.  igio 
■r  16. 

Kolmonosulfid  erhålles  genom  inverkan  af  nickelkoloxid  pa 
olsulfoklorid  enligt  reaktionen: 

Ni  (CO)4  +  CSC12  =  Ni  Cl2  +  4CO  +  CS. 


Den  bildar  en  polymeriserad,  mörkbrun  till  svart,  amorf  massa  af  1,6 
egentlig  vikt.  Under  360°  är  den  beständig,  men  spaltas  vid  röd- 
glödgning  uti  kolsvafla  och  kol.  Den  löser  sig  något,  med  mörk 
färg,  i  kolsvafla,  fenol  och  etylendibromid  samt  äfven  i  alkalier,  ur 
hvilka  sistnämnda  lösningar  den  oförändrad  utfälles  af  syra.  /.  L. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

Prof  ning  af  cement  enligt  Brinells  hulmetod.  Journ.  Soc.  Chem. 
Ind.  igio  april  13. 

Bestämning  af  cements  bindningstider  kan  ske  med  tillräcklig 
noggrannhet  medelst  en  modifikation  af  Brinells  kulprof  för  metaller. 
En  kula  med  30  mm.  i  diameter  och  vägande  1  kg.  användes.  Den 
lägges  på  en  fullt  plan  yta  af  det  cement,  hvars  bindetider  skall 
profvas  och  får  stanna  8  till  10  sekunder,  under  det  diametrarna  på 
intrycken  noteras.  Kulan  belastas  därefter  med  blyskifvor,  vägande 
4  och  5  kg.,  hvarigenom  cementytan  utsättes  för  resp.  5,  10  och  15 
kg:s  tryck.  Hårdheten  hos  cementen  vid  hvarje  tidpunkt  augifves 
af  kvoten  mellan  den  intryckta  cirkelns  area  i  cm2  och  trycket  i  kg. 
Begynnelse-  och  slutbindetiderna,  bestämda  medelst  Vicats  nålprof- 
ver  (det  nu  brukliga  systemet),  motsvara  kulprofvens  hårdhet  2  och 
8.  Profplattans  tjocklek  skall  vara  endast  2  å  2 1/2  gånger  så  stor 
som  intryckens  djup.  Intycken  få  ej  sättas  för  nära  hvarandra,  ej 
heller,  för  nära  profplattans  kant.  Vid  116  profningar  afveko  resul¬ 
taten  i  ytterst  få  fall  mer  än  10  %  från  de  med  vanliga  apparater 
bestämda  bindetiderna.  Cqt. 

» Huru  hafva  gasugnar  visat  sig  för  bränning  af  taktegel ?» 

Baukeramik  igiO)  n\o  12. 

Detta  utgjorde  ämne  för  ett  föredrag  af  dir.  Engelhardt,  Bit- 
terfeld,  vid  de  tyska  taktegelfabrikanternas  årsmöte  i  februari  i  Ber¬ 
lin  i  år.  Tal.  hade  på  sina  verk  haft  endast  goda  erfarenheter  af 
gasugnar  för  taktegelbränning.  Dock  måste  val  af  kolsort  på  grund 
af  svafvelhalt  ske  med  försiktighet.  Bränningskostnaderna  per  1  000 
st.  falstaktegel  belöpte  sig  i  gasringugn  till  3  M.,  i  gaskammarugn 
till  4  M.  Driften  af  den  förra  är  emellertid  afsevärdt  kinkigare  än 
den  senare  och  fordrar  skickligt  manskap.  En  gasringugn  är  enl. 
förf.  mening  endast  8  å  10000  M.  dyrare  än  en  vanlig  ringugn.  Cqt. 

Tegeltillverkningen  i  Chicago.  Brick  igio,  n:o  4. 

Denna  torde  vara  en  af  de  mest  koncentrerade  i  världen,  be¬ 
roende  dels  af  lämpliga  material  i  närheten  af  staden,  dels  af  den 
oerhördt  växande  konsumtionen,  hvilken  framgår  af  nedanstående 
tabell : 


1903  såldes  af  tegelfabrikanter  i  Chicago  645  633  000  tegel 


1904 

»v 

B 

T> 

» 

»  624818000 

» 

»905 

» 

B 

»  667  798  000 

y> 

1906 

» 

» 

» 

816  747  000 

» 

1907 

» 

» 

» 

» 

»  816  654  000 

» 

1908 

» 

» 

» 

» 

844  851  000 

» 

1909 

» 

» 

» 

» 

»  966  500  000 

i> 

(Produktionen 

är  alltså 

dubbelt 

så  stor  som  samtliga 

svenska 

tegelbruks.)  För  att  åskådliggöra  mängden  meddelar  författaren, 
att  årstillverkningen  upptager  67  000  järnvägsvagnar,  motsvarande 
3  500  tåg,  eller  om  teglet  lades  i  en  rad  skulle  detsamma  räcka  half- 
vägs  till  månen.  Produktionen  väger  lika  mycket  som  34  000  000 
människor. 

Det  är  ej  heller  underligt,  att  så  stora  mängder  tegel  åstad¬ 
kommas,  då  dagsproduktionen  af  ett  medelstort  verk  är  200  000  å 
300000  tegel.  (Hos  oss  torde  motsvarande  siffra  vara  lo  å  15  000.) 

Cqt. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Undersökningar  at  sulfitlut.  A.  Stutzer.  Papier  Ztg.  igio 
n  r  g  std.  300. 

Vid  neutralisering  med  kalk  och  därpå  följande  inblåsning  af 
luft  oxideras  de  organiska  ämnena  lättare  än  svafvelsyrligheten.  För 
neutralisation  förbrukas  stora  mängder  kalk,  enär  kalken  med  kol¬ 
hydraterna  synes  gifva  föreningar  sammansatta  analogt  med  kalk- 
sackarater.  Några  timmar  efter  neutraliseringen  med  kalk  uppträder 
åter  sur  reaktion;  tydligen  föranleda  de  sackaratliknande  förenin¬ 
garna  under  inverkan  af  luftsyret  syrebildning.  Vid  3 — 3,5  kg.  tryck 
kan  svafvelsyrligheten  utdrifvas,  men  därvid  öfvergå  kolhydraterna 
delvis  till  karamell,  delvis  till  organiska  syror.  För  att  neutralisera 
sulfitluten  åtgår  mindre  mängd  ammoniak  än  kalk,  sannolikt  emedan 
ammoniaken  icke  bildar  sackarater. 
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Svafvelsyrligheten  i  sulfitluten  bindes  af  aldehyder  och  särskildt 
af  formaldehyd  i  form  af  metylsulfonsyrad  kalk.  Denna  förening  är 
tämligen  beständig  mot  syror.  Vn, 

14.  Elektrokemi  och  elektrometallurgi. 

Elektrokamisk  framställning  af  kloroform.  B.  Wäser.  Ch.  Ztg 

1910,  n:r  18. 

Förf.  redogör  för  äldre  metoder  (enligt  Schering  och  Trekhtu- 
isky)  och  påvisar  deras  nackdelar,  hvarpå  han  beskrifver  för  af  honom 
verkställda  försök,  som  gifvit  35  %  strömutbyte.  Elektrolysen  skedde 
uti  bad  med  diafragma,  hvarvid  katodvätskan  utgjordes  af  saltsyra 
(1,19  egentlig  vikt)  och  anodvätskan  af  bariumhydratlösning  med 
något  klorbarium  och  alkohol,  som  successivt  tillfogades.  Den  er¬ 
hållna  kloroformen  visade  konstant  6i°  kokpunkt.  J.  L. 

16.  Grufbrytning. 

Kolbrytning  m.  m.  i  Tyskland  1908  och  1909.  » Gliickauf »  1910 

sid.  242  0.  f. 

Produktion.  Ton. 


Stenkol 

Brunkol 

Koks 

Briketter  af 

Stenkol 

Brunkol 

Preussen 

1908 

139  293  939 

55  440  952 

21  109  558 

3  942  149 

12  063  037 

1909 

140  360  934 

56  045  634 

21  344  453 

3  859  881 

12  446  319 

Bayern 

1908 

1 573  907 

547  9i7 

— 

— 

— 

1909 

1  758  777 

1  1  470  77i 

— 

— 

— 

Sachsen 

1908 

5  366  io3 

2  855  861 

65  398 

53  300 

507  503 

1909 

5  354  001 

3  550 

63  223 

54  997 

602  182 

Elsass- 

Lothringen 

1908 

2  377  510 

— 

— 

— 

— 

1906 

2  472  688 

— 

— 

— 

— 

Öfriga  stat. 

1908 

9  742 

7  605  414 

— 

— 

1  656  678 

i  1900 

19916 

7  722  259 

— 

— 

1  785  358 

Summa  för 
Tyskland 

1908 

148  621  201 

66  450  144 

21  174  956 

3  995  449 

14  227  218 

1909 

148  966  316 

68  355  194 

21  407  676 

3  914  854 

14  833  859 

1  Från  1/B  1909  räknas  kolen  i  Öfre  Bayern  till  brunkol  istället 
för  till  stenkol,  däraf  skillnaden. 

Im -  och  export.  Ton. 


Import 

Export 

Stenkol  . / 

1908 

1 1  661  503 

21  190  777 

1909 

12  198  634 

23  350  730 

Brunkol  .  j 

1908 

8  581  966 

27  877 

1909 

8  166  479 

39  815 

Koks  .  | 

1908 

1909 

575  091 
673  0x2 

3  577  496 

3  444  79i 

Stenkolsbriketter  .  j 

1908 

1909 

108  834 
120  278 

1  070  199 

1  145  918 

Brunkolsbriketter  . / 

' 

1908 

83  577 

422  855 

1909 

90  780 

474  642 

K.  S—ll. 

Kul  eller  rull-lager  för  grufvagnar.  Schulte,  » Gliickauf »  N-.o  7, 

1910. 

Den  kraft,  som  behöfves  för  att  föra  en  grufvagn  framåt  på 
horisontell  rälväg,  beror  till  största  delen  på  friktionsmotståndet  i 
lagren.  Genom  införande  af  rull-lager  har  man  kommit  långt  före 
de  vanliga  lagren,  och  nu  ha  äfven  försök  utförts  med  kullager,  som 
visat  att  banmotståndet  blir  23  %  mindre  än  vid  rull-lager,  hvartill 
kommer  fördelen,  att  kullager  endast  behöfva  rensas  och  smörjas  en 
gång  om  året,  men  rull-lager  en  gång  i  månaden,  alltså  en  betydlig 


besparing  i  olja  och  arbetslön  vid  användande  af  kullager.  Dess 
kunna  dock  icke  räkna  på  någon  allmännare  användning  för  nä 
varande,  emedan  prisskillnaden  är  för  stor;  en  sats  rull-lager  kost. 
43:  20  Mk  och  en  sats  kullager  77  Mk,  och  emedan  dessa  måst 
amorteras  på  7  år,  blir  den  härför  erforderliga  amorteringen  störi 
än  besparingen  i  olja  och  drifkraft. 

För  att  få  kullagren  ekonomiskt  fullt  jämförbara  med  rull-lage 
måste  man  öka  vagnarnas  lastförmåga,  ty  banmotståndet  växer  vi 
kullager  saktare  än  lasten,  och  därigenom  kan  man  ernå  större  bt 
sparing  i  olja  och  kraft  relativt  rull-lagren.  K.  S — ll. 

26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

Polonium.  M.  Curie  och  A.  Debierne.  Ch.  Ztg.  1910  n; 
24- 

Ur  1  ton  pechblendemineral  hafva  förf.  erhållit  0,04  mg.  polc 
nium.  De  bästa  metoderna  för  elementets  isolerande  äro  dess  fäl. 
ning  såsom  sulfid,  vare  sig  i  sur  eller  alkalisk  lösning,  eller  medek 
tennklorur,  äfvensom  på  elektrolytisk  väg.  J.  L. 

Desinfektion  och  kolloider.  H.  Bechold.  Chem.  Zentrall 
1909.  II.  s.  733. 

Förf.  antager  att  absorptionen  spelar  hufvudrollen  vid  desir 
fektion.  Detta  förklarar  såväl,  att  ett  desinfektionsmedel  verkar  bättr 
i  vattenlösning  än  i  alkoholisk  eller  acetonlösning,  liksom  äfve 
dess  utvecklingshämmande  verkan;  om  desinfektionsmedlet  inging 
kemisk  förening  med  mikroorganismen,  så  vore  det  svårt  att  tänk 
sig,  huru  denna,  då  den  aflägsnas  ur  desinfektionsmedlet,  åter  ka 
börja  att  föröka  sig.  Dessutom  få  dock  ej  rent  kemiska  förlöp 
anses  utslutna.  S.  Lill. 

Ny  teori  för  alkoholjäsning.  R.  Kusserow.  Ch.  Ztg.  191 
n-.r  16. 

Jäst  behöfver  för  sin  existens  syre,  som  den  kan  taga  u 
luften  eller  ur  lätt  reducerbara  föreningar,  t.  ex.  sockerarter  unde 
medverkan  af  en  molekyl  vatten.  Den  alstrade  tvåvärdiga  alkoho 
len  afgifver  in  statu  nascenti  väte  och  bildar  etylalkohol  och  kol 
syra.  Jäsningens  förlopp  är  sedan  rent  kemiskt,  i  det  vätet  reduce 
rar  nytt  socker.  Förf.  förklarar  på  grund  af  sin  hypotes  olika  slag 
jäsningar  och  antager,  att  man  från  socker  öfver  den  intermediäi 
bildade  etylalkoholen  kan  komma  till  jäsningens  slutprodukter. 

E.  v.  Lippman,  Ch.  Ztg.  1910  n:r  21,  anmärker  häremot,  ai 
denna  teori  synes  sakna  nödig  grund.  Den  ur  glykos  CH  ■  OH  •  CHOH 
CHO  bildade  tvåvärdiga  alkoholen  CH  •  OH  - CHOH  •  CH  •  OH  tord 
tillhöra  mannitgruppen,  och  erfarenheten  talar  ej  för  att  en  sådai 
om  den  nu  bildas,  är  obeständig  eller  sönderfaller  in  statu  nascenti 

S.  Lill. 

Om  kautschuklösningar.  F.  A  hr  ens.  Ch.  Ztg.  1910,  n:r  31 

Sedan  förf.  påpekat,  att  de  s.  k.  lösningarna  af  kautschul 
i  de  vanliga  lösningsmedlen  benzol,  toluol,  benzin  etc.  icke  äro  någr 
v  erliga  lösningar,  anför  han  egna  försök,  hvarvid  medelst  amylaceta 
fullt  filtrerbara  kautschuklösningar  erhållits.  J.  L, 

Det  smälta  tackjärnets  specefika  värme  och  stelningsvärme 
W.  Schmidt,  Metallurgie  1910 ,  1 65.  De  enda  uppgifter  som  finna: 
angående  tackjärnets  stelningsvärme  härröra  från  Gr  un  er,  hvilkei 
bestämde  detsamma  genom  blandningsmetoden  i  vattenkalorimetei 
Han  fann  härvid  följande  värden  på  smältvärmet: 

för  hvitt  tackjärn  34  kal. 

»  grått  »  23  » 

men  betecknas  dessa  värden  såsom  endast  minimivärden.  Öfver  de 
smälta  tackjärnets  specifika  värme  finnas  i  litteraturen  inga  uppgifter 

Förf.  använde  sig  af  en  iskalorimeter  för  sina  undersökningar 
Det  använda  undersökningsmaterialet  utgjordes  af  svenskt  hvitt  trä 
kolstackjärn  med  3,75  %  kolhalt,  hvilket  omsmältes  i  koldegel  i  kryp 
tolugn.  Kolhalten  steg  härvid  till  c:a  4,3  %  och  motsvarande  sålunda 
ganska  väl  den  vid  1  130°  stelnande  entektiska  legeringen  bland 
kristallen-cementit  (»Ledeburit»  enl.  Wiist).  Tackjärnets  temperatus 
mättes  medelst,  termoelement. 

Såsom  medeltal  af  flera  försök  bestämdes  det  smälta  järnet 
specifika  värme  för  temperaturintervallen: 

1  175—  1  2750  C.  till  0,3.36 
1  275— 1  3750  C.  till  0,3216 

Smältvärmet  visade  sig  i  rundt  tal  vara  59  kal. 


A.  G. 
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OM  SPRITTILLVERKNING  UR  SULFITAFFALLSLUT. 


Af  Bror  Segerfelt. 


Sprittillverkning  ur  sulfitaffallslut  har  på  senaste  ti- 
cn  blifvit  en  fråga  för  dagen  för  sulfitcellulosaindustriens 
r  .n.  Sulfitaffalsluten  har  som  bekant  allt  sedan  sulfit- 
c  lulosaindustriens  uppkomst  varit  föremål  för  spekulatio- 
rr  i  syfte  att  ekonomiskt  utvinna  de  c:a  50  %  ur  ve- 
:n  utlösta  organiska  ämnena,  som  borttappas  såsom 
,  delösa. 

Många  patenterade  metoder  hafva  blifvit  utarbetade, 
rn  ännu  har  ingen  fått  större  praktisk  betydelse.  Med 
.ipslaget  att  tillverka  sprit  ur  sulfitaffallslut  har  en  metod 
mkommit,  som  helt  säkert  blir  af  stor  betydelse  för 
;  fitcellulosaindustrien. 

Det  i  affallsluten  befintliga  sockret  är  själfva  råmate- 
-  let  för  spriten.  Sockret  i  luten  har  Carl  Goldschmidt 
::t  tillvarataga1  genom  att  fälla  sockerarterna  jämte  öf- 
ra  ämnen,  som  innehålla  hydroxylgrupper,  med  benzol- 
irid.  Fällningen  använder  han  som  foderämne. 

Professor  A.  Schutzers2  förfarande  att  behandla 
ien  med  kalk  och  formalin  afser  likaledes  att  framställa 

i  foderämne  med  sockret  i  luten  som  det  hufvu  dsakliga 
ringsämnet. 

Att  ur  sockret  i  luten  genom  jäsning  af  densamma 
fimställa  sprit  afser  bland  andra  A.  Mitscherlichs  för- 
f;  ande. 3  Mitscherlichs  patent  går  egentligen  ut  på  att 
imställa: 

1)  ett  limämne, 

2)  ett  garfämne, 

3)  ett  foderämne. 

Först  sedan  ett  eller  alla  dessa  ämnen  blifvit  aflägs- 
1  le,  jäses  luten.  Detta  är  en  ytterst  komplicerad  me- 
.<■.  med  osmosprocesser  och  indunstningar.  Ej  heller  har 
h  fått  någon  praktisk  betydelse. 

Enligt  J.  H.  W allins  patent4  göres  luten  jäsbar 
;iom  att  utan  förberedande  behandling  direkt  neutrali- 
<a  eller  lufta  densamma  (eller  båda  operationerna  till- 
amans)  och  sedan  jäsa  den.  Tillsättning  af  ferment 
nr  utbytet  vid  jäsningen,  men  är  ej  nödvändigt. 

Äfven  E.  W.  Tillberg  har  ett  »sätt  att  ur  trä  ut- 
na  garfämnen,  alkohol  och  cellulosa».5 

Ingeniör  G.  Ekström,  Skutskär,  har  hållit  ett  före- 
1  gG  om  »spritframställning  af  sulfitaffallslut».  Författa- 
t  höll  sig  dock  hufvudsakligen  till  en  redogörelse  för 

ii  undersökningar  om  bildningen  af  socker  ur  cellulosa 
nom  behandling  med  syror.  Det  kan  därför  nu  anses 

1  Tyska  patentet  n:r  97  935  från  år  1897. 

2  Zeitschr.  f.  allg.  Ch.  1909. 

3  Tyska  patentet  n;r  72  1 6 1  från  år  1891. 

4  Svenska  patentet  n:r  26825  från  11  mars  1907. 

»  »  25283  »  5  aug.  1907. 

8  Refereradt  i  Sv.  Kem.  Tidskr.,  1909,  häft  7. 


lämpligt  att  närmare  ingå  på  sprittillverkningen  ur  sulfit- 
äffallslut  och  resultaten  af  densamma. 

Redan  år  1904  arbetade  ingeniör  Wall  in,  då  vid 
Böksholms  sulfitfabrik,  på  att  tillvarataga  sulfitaffallsluten. 
Efter  en  mängd  misslyckade  försök  i  skilda  riktningar 
började  han  att  undersöka  möjligheterna  att  framställa 
sprit  af  sockret  i  luten.  Hade  Wallin  då  haft  kännedom 
om,  hvad  som  gjorts  på  detta  område  förut,  skulle  han 
med  all  säkerhet  låtit  idén  fara. 

Enligt  Lindsey  och  To  liens1  kunde  nämligen  en¬ 
dast  smärre  mängder  alkohol  erhållas  ur  luten  och  detta 
endast  genom  föregående  omständig  behandling  af  den¬ 
samma  och  tillsättning  af  näringsextrakt.  Också  kommer 
Lindsey  och  Tollens  till,  att  de  i  luten  befintliga  jäsbara 
ämnena  förekomma  i  mycket  små  mängder  och  att  största 
delen  af  de  förhandenvarande  organiska  ämnena,  såväl 
hydraliserade  som  icke  hydraliserade,  ej  kunde  bringas 
till  jäsning. 

Mitscherlichs  patent,  som  äfven  talar  om  jäsning  af 
luten,  dock  i  samband  med  andra  processer,  kunde  ej 
heller  verkat  till  att  se  saken  i  bättre  ljus,  allrahälst  som 
något  praktiskt  resultat  af  den  Mitscherlichska  metoden 
ej  framkommit. 

Vid  Böksholms  sulfitfabrik  kokades  med  indirekt  ånga 
och  roterande  kokare.  I  den  här  erhållna  affallsluten 
kunde  Wallin  hösten  1906  genom  jäsning  af  densamma 
frambringa  ända  till  1,50  vol- %  alkohol. 

Vid  denna  tid  afbröts  emellertid  försöken  på  grund 
af  nytt  engagemang  för  nybyggnad  af  Köpmanholmens  sul¬ 
fitfabrik.  Metoden  var  dock  redan  1907  så  långt  ut- 
experimenterad  och  utarbetad,  att  patent  söktes  på  upp¬ 
finningen. 

År  1908  uppkom  ingeniör  Ekström,  Skutskär,  med 
anspråk  att  erhålla  patent  på  i  stort  sedt  samma  sak. 

Wallins  patent  beviljades  i  Sverige  i  mars  1909  och 
i  Norge  några  månader  förut  på  »sätt  att  framställa  alko¬ 
hol  ur  affallsluten  från  sulfitfabriker». 

Patentanspråk: 

1:0)  Sätt  att  framställa  alkohol  ur  affallsluten  från 
sulfitfabriker,  bestående  uti  att  göra  luten  jäsbar  genom 
att  utan  förberedande  behandling  direkt  neutralisera  eller 
lufta  densamma  (eller  båda  operationerna  tillsammans)  och 
därefter  jäsa  den. 

Patent  på  uppfinningen  sökes  äfven  i  Tyskland, 
Ryssland  och  Kanada. 

Patenttvister  ha  fördröjt  uppfinningens  exploaterande 
i  större  utsträckning,  men  den  kommer  säkert  att  snart 
bli  tillämpad  vid  våra  sulfitfabriker. 

1  Zeitschr.  ftir.  angew.  Chem.  1892. 
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Ingeniör  Wallins  försöksfabrik  vid  Köpmanholmens 
sulfitfabrik  har  nu  varit  i  gång  ett  halft  år,  och  på  grund 
af  de  vid  densamma  erhållna  resultaten  får  jag  anse,  att 
fabrikationen  hunnit  till  den  utveckling,  att  resultaten 
kunna  framläggas  och  en  ny  industri  därpå  byggas.  Vis¬ 
serligen  får  denna  nya  industri  mycket  att  genomgå,  in¬ 
nan  den  erhåller  den  betydelse  för  cellulosaindustrien, 
som  är  önskvärd. 

Sulfitaffallsluten  vid  Köpmanholmen  har  i  stort  sedt 
samma  sammansättning  som  sulfitaffallslut  i  allmänhet  med 
möjligen  smärre  afvikelser  beroende  på  kokningssättet,  sy¬ 
rans  styrka  m.  m.  Vid  Köpmanholmens  sulfitfabrik 
»kokas»  med  stående  kokare  och  direkt  ånga. 

Till  ett  kok  åtgår  160  m.3  granflis  =  25  ton  torr 
ved  och  erhålles  1 2  ton  abs.  torr  sulfitcellulosa  samt  i 
affallsluten  10,5  ton  organiska  ämnen. 

I  %  af  veden  alltså: 

48,0  %  cellulosa 

43)7  X  organiska  ämnen. 

Att  närmare  ingå  på  de  i  luten  befintliga  organiska 
ämnenas  kemiska  sammansättning  skulle  föra  för  långt 
från  ämnet;  här  må  endast  följande  anföras. 

Enligt  P.  Klason1  innehåller  granveden: 
c:a  53,0  %  cellulosa, 

14,0  %  andra  kolhydrater, 

29,0  %  lignin, 

0,7  %  proteiner, 

3,3  %  kåda  och  fett. 

Enligt  detta  skulle  de  organiska  ämnena  i  luten  till 
största  delen  bestå  af: 

lignin  29,0 
kolhydrater  14,0  %. 

Intresset  här  sluter  sig  då  närmast  kring  hvad  Kla¬ 
son  betecknat  med  andra  kolhydrater.  I  dessa  finna  vi 
råmaterialet  för  spriten,  sockerarterna. 

Enligt  P.  Klason  och  O.  Fagerlind2  kan  med 
vatten  utextraheras  ett  ämne,  s.  k.  vedgummi,  utgörande 
c:a  10  %  af  vedens  vikt.  Detta  vedgummi  ger  upphof 
till  de  i  affallsluten  befintliga  sockerarterna  eller  ock  ved¬ 
gummit  själft  oförändradt,  Granvedsgummit  innehåller  en¬ 
ligt  Klason  och  Fagerlind: 

25)°  X  xylos) 

6,0  %  mannos, 
spår  af  galaktos, 

69,0  %  obekanta  sockerarter. 

De  obekanta  sockerarterna  vrida  polarisationsplanet 
starkt  åt  höger  och  skulle  möjligen  dextros  kunna  före¬ 
ligga.  Klason  och  Fagerlind  kunde  dock  ej  påvisa  denna 
sockerart. 

Enligt  G.  Ekström3  skulle  de  jäsbara  sockerarterna 
bildas  af  cellulosa  vid  kokningen.  Detta  är  mindre  tro¬ 
ligt,  och  Ekström  säger  själf:  »Som  de  jäsbara  socker¬ 
arterna  i  luten  motsvara  1 1  %  af  cellulosan,  men  ofvan- 
stående  försök  visa,  att  knappt  1  %  af  cellulosan  öfver- 
går  till  drufsocker  medelst  S02,  skulle  enligt  detta  de 
jäsbara  sockerarterna  i  sulfitluten  icke  härröra  från  cellu¬ 
losan.» 

1  Teknisk  Tidskrift,  kemi  o.  bergsv.,  1908,  7. 

2  Arkiv  för  Kemi,  Mineralogi  och  Geologi  3  5. 

3  Sv.  Kem.  Tidskr.  1909,  7. 


Enligt  vid  Köpmanholmen  gjorda  undersökningar 
sulfitaffallsluten  erhölls  i  medeltal  2,21  %  socker  (räkm 
som  dextros). 

Vid  jäsningsförsök  med  luten  endast  neutraliser 
och  luftad  erhölls  i  medeltal  ett  utbyte  af  0,93  vol.- 
eller  0,74  vikts-  %  alkohol.  Med  55  %  förjäsningsgr 
motsvarar  detta: 

t  ,69  %  jäsbara  sockerarter, 

0,52  %  icke  jäsbara  sockerarter  (pentoser) 

i  luten.  Detta  utgör  7,4  %  af  veden. 

I  praktiken  erhålles  större  utbyte  eller  0,96 — i, 
vol.-%  alkohol.  Detta  kan  delvis  bero  på  att  diasta; 
försockrar  en  del  af  kolhydraterna.  Jästen  beredes  nä 
ligen  af  mäsk  af  malt,  utan  att  vörten  afsepareras. 

Räknadt  på  veden  fanns  i  granvedgummit: 

c: a  2,5  %  xylos, 

(  mannos, 

7,5  xj  galaktos 

|  obekanta  sockerarter. 

Här  har  nu  erhållits  jäsbara  sockerarter  uppgåen 
till  c:a  7,4  %  af  veden.  Tydligt  är  då,  att  dessa  7,4 
jäsbara  sockerarter  härröra  från  granvedsgummit,  då  1 
icke  härröra  från  cellulosan. 

Enligt  ofvanstående  utgöra  de  ej  jäsbara  sockerarter 
23,5  %  af  den  totala  sockermängden  i  luten.  I  gra 
vedsgummit  utgöra  de  25  %.  Häraf  kan  dragas  d 
slutsatsen,  att  utjäsningsgraden  är  mer  än  55  %  af  1 
befintliga  jäsbara  sockerarterna. 

Äfven  kan  tilläggas,  att  jäsningsutbytet  blir  högre  v 
temperaturer  mellan  30  och  330  C.  Detta  bestyrker  n: 
varon  af  mannos,  som  ej  fcrjäser  under  30°  C. 

Affallsluten  och  dess  förberedning  för  jäsningen. 

Vid  Köpmanholmens  sulfitfabrik  erhålles  pr  ton  si 
fitcellulosa  c:a  9  m.3  affallslut.  Denna  lut  har  i  medell 


följande  sammansättning: 

torrsubstans  .  13,50  % 

organisk  substans  .  12,07  X 

total  svafvelsyrlighet . .  0,23  % 

jäsbart  socker  .  1,69  % 

icke  jäsbart  socker  .  0,52  % 


Vid  drift  för  spritfabriken  kan  dock  ej  utvinnas  me 
än  c:a  7  m.3  affallslut. 

Lutens  neutralisation.  För  att  göra  luten  lämplig  f 
sitt  ändamål  att  kunna  förjäsas  måste  den  fria  svafvels) 
ligheten  affägsnas  samt  öfverhufvud  taget  alla  ämnen,  so 
verka  hämmande  på  jäsningen.  Särskildt  svafvelsyrligh 
i  större  mängd  verkar  som  ett  dödande  gift  på  jästcelle 
Genom  behandling  af  luten  med  kolsyrad  kalk  (krit 
»mesa»  från  sulfatfabrikerna,  satureringskalk  från  sockt 
fabrikerna)  bortskaffas  den  fria  svafvelsyrligheten.  F 
att  föra  neutralisationen  längre  och  utfälla  en  del  org 
niska  ämnen  tillsättes  äfven  kaustik  kalk.  Luten  får 
vara  alkalisk,  utan  hålles  svagt  sur  med  en  viss  lämpl 
normalitet.  Neutralisationen  kontrolleras  därför  geno 
bestämningar  på  fri  syra.  Kalken  tillsättes  till  den  8 
— 950  C  varma  luten.  Pr  m.3  lut  åtgår  11  — 13  kg.  Ca< 
I  affallsluten  finnes  blott  0,23  %  svafvelsyrlighet  titrerb 
med  jord.  För  att  neutralisera  denna  skulle  åtgå  end? 
c:a  2  kg.  CaO  pr  m.3.  Nu  åtgår  i  stället  5  och  6  gång 
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enna  mängd.  Detta  tyder  på  att  kalken  förenar  sig 
led  äfven  den  vid  sulfonsyran  svagare  bundna  svafvel- 

yrligheten. 

Graderingen.  —  Denna  process  har  tvänne  ändamål: 

1)  att  lufta  luten, 

2)  att  koncentrera  luten. 

Luftningen  afser  att  oxidera  i  luten  befintliga  ämnen. 
rtan  luftning  förlöper  jäsningen  ej  väl.  Vid  luftningen 
flägsnas  eller  förstöras  organiska  ämnen,  hvilka  i  sitt  ur- 
orungliga  tillstånd  verka  hämmande  på  jäsningen.  Kon- 
entreringen  är  en  nödvändig  följd  af  att  luten  måste  af- 
ylas  till  den  för  jäsningen  lämpliga  temperaturen.  Den 
eutraliserade,  85°  —  950  C  heta  luten  pumpas  därför  öfver 
tt  graderverk  och  får  cirkulera  där,  tills  temperaturen 
unkit  till  30° — 350  C.  Teoretiskt  skulle  då  afdunstas 
:a  10  %'  af  luten.  I  praktiken  erhålles  2,5 — 8  %  af- 
unstning. 

Afskijandet  af  kalken.  Efter  graderingen  afskiljes  det 
•hållna  kalkslammet  på  lämpligt  sätt;  den  blanka  luten, 
dfitmäsken ,  är  nu  färdig  att  förjäsas  och  kommer  för  detta 
idamål  till  stora  jäsningskar  rymmande  35  m3. 

En  undersökning  af  luten  sådan  den  nu  befinner  sig 
in  vara  af  intresse.  Den  innehåller: 

torrsubstans  . ^ .  13,89 — 11,96  % 

organisk  substans  .  12,09 — 10,30  % 

socker  (som  aextros) . .  2,38 —  2,26  % 

jäsbart  socker  .  1,83 —  1,74  % 

svafvelsyrlighet  titr.  med  jod...  —  — 

Vid  graderingen  och  luftningen  bortskaffas  1—2  % 
de  organiska  ämnena. 

Vid  sulfitkokningen  bildas  äfven  en  del  flyktiga  or- 
miska  föreningar,  såsom  cymol,  metylalkohol  och  ace- 
>n.  En  del  af  dessa  finnas  fortfarande  kvar  i  sulfitmäs- 
;n.  Undersökningen  å  denna  gaf: 


metylalkohol  .  o,o4  °/ 

aceton  .  spår 

cymol  .  spår 


Dessa  ämnen  återfinna  vi  sedermera  som  förorenin- 
ar  i  den  efter  jäsningen  afdestillerade  spriten. 

Det  vid  neutralisationen  erhållna  kalkslammet  håller 
medeltal  40 — 45  %  vatten.  Torkadt  vid  ioo°  C  gaf 
aalysen  i  medeltal: 


CaS03  +  1  H20  .  79,1  % 

CaS04  .  3,6  X 

organiskt  och  ej  bestämdt  .  17,4  % 


På  hvarje  m.3  affallslut  återvinnes  alltså  40 — 45  kg. 
ilkslam  innehållande 

c:a  60  %  CaS03. 

Pr  m3  tillsättes  11  — 13  kg.  CaO  och  erhålles  16 — 
8  kg.  CaO  i  form  af  kalkslam. 

Vinsten  utgör  alltså  c:a  5  kg.  CaO 

»  6 — 7  »  svafvel  pr  m3  lut. 

Jäsningen  af  sulfitmäsken. 

Jästberedningen.  Då  det  är  stora  kvantiteter  mäsk 
am  skola  förjäsas,  så  måste  jästtillsatsen  äfven  vara  i 
roportion  därmed,  för  att  jäsningen  skall  kunna  utföras 
a  rimlig  tid.  Vid  ölbryggerierna  användes  0,2  —  0,4  1. 
st  pr  hl.  vört.  Hälst  bör  vid  jäsningen  denna  jästmängd 
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användas.  Detta  blefve  en  obetydlig  "kostnad,  om  den 
vid  ölbryggerierna  öfverblifna  jästen  kunde  finna  använd- 
ning.  Jäsningen  med  sådan  jäst  lämpar  sig  dock  ej,  utan 
användes  en  för  ändamålet  funnen,  särskildt  kultiverad 
jästart. 

Vid  beredningen  af  jästen  öfverföres  renkulturen  i 
kar,  hvart  och  ett  rymmande  50  1.,  och  som  närings¬ 
medel  användes  till  en  början  mäsk  af  malt.  Sedermera 
tillsättes  sulfitmäsken,  och  jästen  får  utveckla  sig  här  un¬ 
der  ett  dygn,  hvarefter  den  öfverföres  till  en  2  m3  rym¬ 
mande  behållare  och  försättes  här  småningom  med  sulfit¬ 
mäsk.  Efter  c:a  l/2  dygn  är  mäsken  till  2/3  utjäst.  Den 
sålunda  härdade  jästen  nedföres  härefter  i  jäsningskaren. 

Jäsningen.  När  sulfitmäsken  kommer  till  jäsnings¬ 
karen,  är  den  ungefär  270  C  varm  och  hålles  vid  denna 
temperatur  första  dygnet.  Karen  fyllas  sedan  successivt 
till  10  —  20—35  m-3,  alltunder  det  att  en  svag  luftström 
af  steril  luft  intryckes  i  mäsken.  Vid  normalt  förlopp 
står  jäsningen  vid  tredje  dygnet  på  sin  höjdpunkt.  Efter 
4  —  6  dygn  är  mäsken  utjäst. 


Förloppet  vid  jäsningen. 


Extrakt- 

Alkohol- 

halten 

T  emp. 

halten 

Balling 

0  C. 

13,6 

27° 

l:a  dygnet  . 

0,2 

13,4 

27° 

2:a  »  . 

0,45 

i3>° 

29° 

3;e  »  . 

0,70 

1 2,6 

31° 

4:e  »  . 

0,8S 

12,4 

320 

5:e  »  . 

°,95 

12,3 

32° 

6:e  »  . 

0,98 — 1,15 

1 2,2 

32° 

Någon  tillsättning  af  näringssalter  eller  näringsextrakt 
för  jästen  har  här  ej  kommit  i  fråga.  De  ämnen,  som 
utlösas  ur  veden,  askan  och  proteinerna,  äro  tillräckliga 
att  lämna  den  näring  jästen  behöfver.  Tiden  för  jäsnin¬ 
gen  beror  pä  jästtillsatsen.  Drifves  jäsningen  för  hastigt, 
sker  dock  detta  på  bekost?iad  af  utbytet. 

Jästsepareringen.  Jästen  förökar  sig  5  — 10  gånger 
under  jäsningen.  Den  bildade  jästen  afsepareras  och  an¬ 
vändes  ånyo  vid  jäsningen,  sedan  den  blifvit  odlad  med 
mäsk  af  malt  under  1/2 — 1  dygn.  Infektion  är  lätt  att 
förekomma.  Ledningar  och  kar  steriliseras  med  het  lut 
direkt  från  kokarna. 

Den  i  enlighet  med  ofvanstående  behandlade  sulfit¬ 
mäsken  är  nu  färdig  att  destilleras  och  ger  ända  till  1,2 
voL-%"  alkohol. 

Destilleringen.  Vid  försöksfabriken  kunna  ej  de  olika 
fraktionerna  direkt  uttagas.  Vid  en  tillverkning  af  100 — 
150  timliter  sprit  kunna  däremot  alla  i  råspriten  förekom¬ 
mande  föroreningar  direkt  afskiljas.  Råspriten  innehåller 
bland  annat: 

cymol .  c:a  0,4  % 

metylalkohol . .  3,4  % 

aceton .  0,5  — 1,0  % 

acetaldehyd  .  spår 

De  jnaskitiella  anordningarna  vid  en  sulfitfabrik  äro 
synnerligen  enkla.  Pumparna  transportera  luten  till  re¬ 
spektive  kar  och  behållare.  I  jäsningskaren  finnas  inlagda 
rör  för  intryckning  af  steril  luft  samt  värmeslangar.  I 
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värmeslangarna  cirkulerar  luten,  som  tappas  från  kokarna. 
Någon  särskild  värmekälla  behöfs  här  alltså  ej  för  jäs¬ 
ningen.  Separatorerna  afseparera  jästen. 

Destillationsapparaten.  Till  denna  kommer  sulfitmäsken 
först  sedan  den  passerat  särskilda  förvärmare,  i  hvilka 
såväl  sulfitaffallslutens  som  den  afbrända  mäskens  värme 
tillvaratages.  Pr  100  kg.  mäsk  åtgår  sålunda  vid  Köp¬ 
manholmens  spritfabrik  endast  9 — 10  kg.  ånga  och  er- 
hålles  92 — 93  %  -ig  sprit. 

Den  afbrända  sulfitmäsken. 

Den  enda  förändring,  som  tydligen  skett  med  denna, 
är,  att  det  jäsbara  sockret  borttagits.  För  öfrigt  finnas 
pentoserna  och  lignosulfonsyran  kvar.  —  All  industri 
sträfvar  till  att  utnyttja  råvaran,  så  att  inga  värdelösa  bi¬ 
produkter  erhållas.  Ju  närmare  man  kommer  detta  mål, 
ju  bättre  kommer  industrien  att  ställa  sig  i  ekonomiskt 
hänseende.  Ännu  finns  c:a  8  %  kvar  af  de  organiska 
ämnena  i  luten  att  tillvarataga.  Förrän  denna  punkt  är 
uppnådd,  har  ej  sulfitcellulosaindustrien  nått  höjden  af  sin 
ekonomiska  utveckling.  Nyligen  har  ett  patent1  uttagits 
på  sätt  att  af  kolhydrat  framställa  kolväten  af  formeln  C^H8 
eller  multipler  däraf.  Råmaterialet  till  denna  framställning 
kommer  då  att  helt  säkert  blifva  kolhydrat  som  finnas  i 
affallsluten.  På  så  sätt  skulle  kautschuk,  terpentin  m.  fl. 
andra  polymära  kolväten  kunna  framställas. 

Den  afbrända  snlftmäskens  förorening  af  vattendrag. 
Genom  de  jäsbara  kolhydraternas  borttagande  har  sulfit- 
affallsluten  helt  naturligt  blifvit  mindre  skadlig  att  utsläppa 
i  vattendragen.  C:a  2  %  af  de  organiska  ämnena  hafva 
nu  blifvit  aflägsnade  och  dessa  2  %  äro  att  anse  såsom 
de  mest  skadliga. 

Kl  ason2  indelar  förloppet  af  vattnets  själfrenings- 
process  efter  förorening  med  sulfitaffallslut  i  3  stadier. 

I  och  med  jäsningen  af  sulfit-affallsluten  skulle  jag 
vilja  anse  att  själfreningsprocessens  primära  och  sekundära 
stadium  äro  öfverståndna,  och  när  den  afbrända  sulfit¬ 
mäsken  utsläppes  i  vattendraget,  inträder  genast  den  tär- 
tiära  själfreningen  och  utföres  enligt  Klason  af  klorofyllför- 
enade  alger  under  ljusets  inverkan. 

Själfreningens  primära  och  sekundära  stadium  utföres 
vid  sulfitframställningen  af  jästsvampen,  som  tagande  sin 
näring  från  de  ur  veden  utlösta  proteinämnena,  forforsyran 
och  kali-  samt  natronsalterna,  öfverföra  kolhydraterna  i 
alkohol  och  kolsyra.  Då  i  detta  fall  mikroorganismerna 
äro  särskildt  lämpade,  sker  kolhydraternas  aflägsnande  full¬ 
ständigt.  Den  process,  som  motsvarar  det  sekundära  sta¬ 
diet,  tycks  därför  redan  nu  vara  afslutad. 

Prof  af  den  afbrända  sulfitmäsken  hafva  nämligen 
blifvit  försatta  med  Sphaerotilus  och  andra  svampar,  som 
förefinnas  i  själfrinnande  vattendrag.  Under  den  första 
månaden  kunde  ej  någon  förändring  iakttagas.  Sedermera 
bildades  dock  en  slemmig  bottensats,  som  under  mikro¬ 
skopet  visade  sig  bestå  af  trådar  eller  fibrer  och  alltså  an¬ 
tagligen  voro  de  i  det  tärtiära  stadiet  uppträdande  algerna. 
Efter  4  månader  hade  profverna  ingen  lukt  och  obetydlig 
smak.  Efter  denna  tid  inträdde  ett  nytt  stadium,  då  de 
uppträdande  algerna  började  förmultna.  Nu  kunde  en 
tydlig  lukt  som  af  mossvatten  förnimmas.  —  Dessa  un¬ 
dersökningar  äro  utförda  på  laboratoriet  i  glaskärl.  Pro- 

1  N:r  28  472.  A.  Heinemann,  London. 
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cessen  förlöper  dock  i  naturen  på  liknande  sätt,  men  me 
större  hastighet,  då  luftsyre  här  får  tillfälle  att  inverka. 

Kalkyl  öfver  framställningskostnaden  af  sprit  ur 
sulfitaffallet. 

(Siffrorna  äro  baserade  på  de  vid  Köpmanholmens  spritfabrik  erhålli 

resultaten.) 

Spritfabrik  rid  sulfitfabrik  med  12  000  tons  årlig  tillverknit, 

af  sulfitcellulosa. 

A:  720000  1.  100  %-ig  sprit  vid  uttagning  af 

m.3  lut  pr  ton  sulfitcellulosa. 

B:  840000  1.  100  %-ig  sprit  vid  uttagning  af 


m.3  affallslut  pr  ton  sulfitcellulosa. 

A  B 

Arbetslöner,  12  man  å  1  200  kr.  pr  år .  14400  1440 

Ånga,  2  öre  pr  1.  100  %-ig  sprit  .  14400  1680 

Kraft  &/8  40  hkr  å  100  kr .  4  000  4  00 

Jäst  .  7  200  8  40 

Ränta  och  amortering,  10  %  å  165  000  kr .  16  500  16  50 

Ingeniör,  kontrollör,  försäljning,  oljor  etc .  20000  2000 


Summa  kronor  76  500  80  10 

A:  io,6  öre  pr  l.  100  %  -ig  sprit. 

B:  g, 5  öre  pr  l.  100  %-ig  sprit. 

Vid  större  fabriksanläggningar  ställer  sig  ång-  oc' 
kraftåtgången  betydligt  förmånligare  äfvensom  utgiftern 
för  jästen  och  jästberedningen  och  framför  allt  arbetel 

Medräknas  vinsten  af  det  återvunna  svaflet  och  kal 
ken,  som  kan  uppskattas  till  c:a  6  ä  7  öre  pr  liter  sprit 
belöper  sig  verkliga  framställningskostnaden  endast  till  ; 
å  4  öre  pr  liter  100  %-ig  sprit. 

Spritens  användning. 

Om  vid  samtliga  Sveriges  sulfit-cellulosafabriker  sprit 
tillverkningen  kommer  till  stånd,  kunna  25 — 30  millione 
liter  100  % -ig  sprit  erhållas  årligen.  Frågas  hvad  al 

denna  sprit  skall  finna  användning  till? 

I  Sverige  denatureras  4  —  5  millioner  100  %-ig  spri 
årligen.  Produktionen  skulle,  om  all  sulfitsprit  denature 
rades,  15  —  20-dubblas.  Medräknas  renadt  brännvin,  hvara 
produceras  c:a  45  millioner  liter  50  %-ig,  blefve  totals 
spritproduktionen  ungefär  fördubblad.  Exporten  af  renad 
brännvin  uppgår  nu  endast  till  c:a  2 z/2  mill.  liter.  Denna 
export  kan  med  lätthet  ökas.  Äfven  den  inhemska  för 
brukningen  af  denatureradt  brännvin  bör  kunna  stegras 
Här  som  i  allt  annat  är  det  dock  priset  som  kommei 
att  gifva  utslaget.  Vid  ett  spritpris  af  20  —  25  öre  pi 
liter  kan  spriten  upptaga  konkurrensen  med  både  bensin 
och  fotogen  till  kraft-  och  belysningsändamål  m.  m. 

Sprit  använd  till  belysning.  Sedan  numera  konstruk¬ 
tionen  af  glödkroppar,  lämpliga  för  sprit,  blifvit  fullkom¬ 
nad  och  ej  lämnar  något  öfrigt  att  önska  med  afseende 
å  hållbarhet  och  förmåga  att  lämna  ett  bländande  hvitt 
sken,  hafva  spritglödlamporna  fått  stor  utbredning.  Sprit¬ 
glödlampor  finnas  för  både  in-  och  utvändig  belysning, 
lämpliga  till  skyltfönster,  gator,  järnvägar,  ångbåtar  m.  m. 
De  äro  oberoende  af  luft  och  kolsyretryck.  Spritåtgången 
för  en  spritglödlampa  på  120  normalljus  belöper  sig  till 
c:a  3  öre  pr  timme. 

Spiit  till  kokapparater.  Här  har  äfven  spritgasen  fått 
träda  i  stället  för  den  direkta  förbränningen  af  spriten. 
Den  obehagliga  lukten  af  denatureringsmedlet  bortfaller 
härigenom.  Spritgasköken  ersätta  fullständigt  de  vanliga 
gasköken  och  brinna  utan  att  osa,  sota  eller  susa  samt 
hafva  fördelen  att  vara  transportabla. 
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Äfven  föras  i  marknaden  sprituppvärmningsapparater 
isom  rums-  och  badkaminer  m.  m.  Ett  för  hushållet 
lycket  nyttigt  föremål,  strykjärnet,  har  kommit  till  stor 
uvändning.  Ett  tämligen  stort  sådant  förbrukar  endast 
,i  öre  sprit  pr  timme.  Särskildt  vid  strykjärnet  lämpar 
g  spritbränslet;  slöseri  med  kol  bortfaller,  äfvenledes 
lägenheten  med  sot  och  rök;  dessutom  håller  sig  järnet 
ändigt  varmt  och  vid  lämplig  temperatur. 

Sprit  för  kraftbehof. 1  Spritmotorerna  hafva  på  senaste 
den  mycket  fullkomnats.  Sprit  för  kraftbehof  har  man 
mge  ej  trott  på,  då  man  visste,  att  priset  pr  värmeenhet 
jr  sprit  var  ojämförligt  mycket  högre  än  för  något  annat 
ränslematerial. 

Men  förhållandet  mellan  det  värme,  som  tillföres  en 
taskin,  och  dess  mekaniska  arbete  ej  är  lika,  utan  varierar 
en  nyttiga  effekten  i  hög  grad.  Vid  försök  med  sprit- 
lotorer  erhöll  man  därför  det  oväntade  resultatet,  att 
ärmeutnyttjandet  ställde  sig  betydligt  förmånligare  för 
priten  än  något  annat  bränslematerial. 
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Procenten  cij  det  teoretiska  värmet  som  tillgodogöres  vid  olika 

maskiner. 


Bensinmotorer  .  14  — 18  % 

Fotogenmotorer .  13  oo 

Spritmotorer  .  24 — 28  % 

Medelstora  ångmaskiner .  5  0/ 

Stora  »  12  °/ 


Spritförbrukningen  för  de  bästa  motorerna  utgör  pr 
hkr-timme  0,394  liter. 

Att  spriten  kan  upptaga  konkurrensen  med  andra 
flytande  bränslematerial  framgår  häraf.  Så  länge  emeller¬ 
tid  densamma  hålles  i  nuvarande  pris,  är  det  otänkbart, 
men  kan  öfverenskommelse  träffas  med  fabrikanterna  och 
den  denaturerade  spriten  afyttras  till  ett  pris  föga  öfver- 
stigande  tillverkningskostnaden  och  i  stället  det  renade 
brännvinets  pris  höjas,  då  kan  spriten  täfla  med  hvilket 
annat  flytande  bränslematerial  som  helst  och  vår  import 
af  bensin  och  fotogen  afsevärdt  minskas. 


JERNKONTORETS  TEKNISKA  DISKUSSIONSMÖTE 


f hölls  den  26  maj.  Mötet  öppnades  af  kabinettskam- 
larherre  Au  g.  Herlenius,  som  därvid  erinrade  om,  att 
tuationen  för  järnhandteringen  f.  n.  voro  betydligt  gynn- 
immare  än  vid  samma  tid  förlidet  år.  Konjunkturerna 
ore  goda  och  tycktes  vara  i  uppgående,  järnverken  fullt 
/sselsatta.  Förhållandena  under  det  gångna  året  berördes, 
varvid  deras  betydelse  betonades.  I  samband  härmed 
ppehöll  sig  talaren  vid  frågan  om  aftalslagstiftningen  och 
åpekade  huru  önskligt  det  vore,  icke  minst  för  järnhand- 
iringen,  att  denna  viktiga  fråga  nu  erhölle  en  tillfreds- 
:ällande  lösning.  Talaren  berörde  vidare  de  försök  till 
lektrisk  masugnsdrift,  hvilka  under  det  gångna  året  med 
idan  framgång  fortgått,  och  påpekade,  att  den  försöks- 
uläggning,  som  nu  på  Jernkontorets  initiativ  utföres  vid 
rollhättan,  torde  komma  att  för  vår  järnhandtering  blifva 
irdeles  fruktbringande.  Detta  vore  så  mycket  mera  hän- 
elsen,  som  det  visat  sig,  att  man  i  elektrisk  masugn 
Aen  kan  använda  okoladt  bränsle,  hvarvid  en  dylik 
?n  i  eminent  grad  komme  att  verka  som  gasgenerator, 
tnnande  en  särdeles  värdefull  gas. 

Ordföranden  föreslog,  att  mötet  måtte  utse  en  andre 
ordförande,  då  så  väl  han  själf  som  v.  ordföranden, 
'ukspatron  C.  Sahlin,  vore  förhindrade  att  närvara  un- 
2r  hela  sammankomsten,  och  utsågs  härtill  disponenten 
.  Wahlberg. 

Ordet  lämnades  därefter  åt  professor  Walfr.  Petersson 
'm  inledde  frågan  om 

Den  svenska  järnmalmsafverkningens  nuvarande 

ståndpunkt. 

Talaren  anknöt  sitt  föredrag  till  behandlingen  af 
mma  fråga  vid  1903  års  diskussionsmöte  i  Jernkontoret. 
tvecklingen  sedan  denna  tid  har  varit  mycket  betydande 
väl  kvalitativt  som  kvantitativt.  Medan  sålunda  år  1 003 
d  12  anrikningsverk  producerades  c:a  111  600  ton  slig 
ed  ett  värde  af  587  000  kr.,  tillverkades  190S  vid  26 
lrikningsverk  305  000  ton  slig,  representerande  ett  värde 
2  943  000  kr.  Äfven  sofringen  af  malm  enligt  mag- 

1  Teknisk  Tidskrift,  kemi  o.  bergsv.  1902,  s.  64. 


netiska  och  maskinella  metoder  är  i  Sverige  stadd  i  en 
jämn  utveckling,  hvilket  med  utdrag  ur  officiella  statistiken 
ådagalades. 

Magnetisk  anrikning  enbart  förekommer  vid  följande 
verk,  ordnade  efter  ålder: 

Herräng,  Bredsjö,  Klacka-Lerberg,  Blötberget,  Björn 
berget,  Norra  Ställberg,  Kallmora,  Långgrufvan,  Utters- 
berg,  Flogberget,  Vintjärn,  Södra  Hyttan,  Karlsvik,  Sik¬ 
fors,  Slotterberg,  Riddarhyttan,  Vigelsbo,  Persberg,  Timans- 
berg  och  Östan  mossa. 

Magnetisk  och  våtanrikning  i  kombination  tillämpas 

vid : 

Baggå,  Stråssa,  Tornberget,  Västra  Ormberget,  Guld- 
smedshyttan,  Kantorp  och  Dalkarlsberg. 

V  åtanrikning  enbart  användes  numera  endast  vid 

o 

Asboberg. 

Sofring  af  järnmalm  är  i  bruk  vid  Dannemora,  Tybo, 
Sköttgrufvan,  Idkerberg,  Bispberg,  Skedika  och  Långban. 
Af  dessa  är  Långban  ensamt  våtsofringsverk,  Tybo  och 
Bispbergs  magnetiska  och  våtsofringsverk,  de  öfriga  mag¬ 
netiska  sofringsverk. 

En  granskning  af  de  olika  verkens  utveckling  visar, 
att  desamma  med  tiden  blifvit  allt  mera  komplicerade. 
Det  allmänna  schemat  för  ett  magnetiskt  anrikningsverk 
omkring  år  1900  var  helt  enkelt: 

Rågods 

1 

Kulkvarn 

| 

Magnetisk  separator 

i  i 

Slig  Affall 

Emellertid  visade  sig  denna  enkla  anordning  icke 
arbeta  ekonomiskt.  Man  fann  sig  därför  nödsakad  att 
insätta  flera  maskiner  nämligen  grofkrossningsapparater 
och  anordningar  för  sligens  siktning  och  omseparering. 
Den  senare-  åtgärden  grundade  sig  hufvudsakligen  på  kän¬ 
nedomen  om,  att  magnetiten  i  kulkvarnen  krossas  lättare 
än  andra  mineral.  Redan  år  1903  hade  härigenom  det 
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allmänna  schemat  ändrat  karaktär  i  dessa  hänseenden. 
Yid  sistnämnda  års  diskussionsmöte  i  Jernkontoret  påpe¬ 
kades  betydelsen  af  att  kombinera  magnetisk  anrikning 
med  magnetisk  sofring  för]  att  före  godsets  införande  i 
finkrossningsappaterna  afskilja  hufvudmassan  af  gråberget. 
Då  likväl  flertalet  af  skarnbergarterna  hålla  magniteten 
särdeles  fint  insprängd,  föreligger  nödvändigheten  af  att 
nedkrossa  det  magnetiska  till  mycket  ringa  kornstorlek 
för  erhållande  af  en  järnrik  slig.  Utvecklingen  under  de 
senaste  åren  har  äfven  följt  dessa  båda  anvisningar.  Be¬ 
träffande  finkrossningen  har  därjämte  erfarenheten  visat, 
att  densamma  i  allmänhet  ej  bör  ske  direkt  utan  gradvis. 
Sedan  gråbergspartiklarna  i  det  från  kulkvarn  eller  vals¬ 
kvarn  kommande  godset  afskilts  på  ett  system  af  försepara¬ 
torer,  föres  det  magnetiska  till  en  kvarn  för  finkrossning 
för  att  sedan  ytterligare  anrikas  på  finseparatorerna.  Ett 
modernt  magnetiskt  anrikningsverk  är  därför  numera  an- 
ordnadt  enligt  följande  schema: 

Rågods 

\ 

Grofkrossning  i  tuggare 

1 

Magnetisk  sofringsapparat 

•  i  J 

Magnetiskt  gods  Gråberg 

.  I  . 

Finkrossning  i  kulkvarn 

I 

I 

Magnetiska  separatorer 

_ l _ 

I  1 

Förslig  Affall 

I 

Finmalning  i  rörkvarn 
Magnetiska  separatorer 

Slig  Affall 

I 

Magn  etiska  separatorer 

I 

Finslig  Affall 

Den  magnetiska  anrikningen  har  således  alltmera 
tillgodogjort  sig  den  inom  våtanrikningstekniken  rådande 
principen  af  gradvis  krossning  och  separation  efter  hvarje 
krossningsprocedur,  hvarigenom  arbetet  minskas  för  de 
apparater,  som  utföra  det  noggrannaste  arbetet.  Gent¬ 
emot  våtanrikningen  erbjuder  likväl  den  magnetiska  an¬ 
rikningen  alltjämt  företrädet  af  enklare  anordningar,  sär- 
skildt  hvad  beträffar  klasseringen  och  behandlingen  af 
det  finkrossade  godset. 

Krossning.  Den  vanligaste  apparaten  för  grofkross¬ 
ning  är  numera  Blakes  tuggare.  Dock  användas  på  sina 
ställen  med  fördel  valskrossar  och  äfven  krossar  af  Gates 
typ.  För  finkrossning  begagnar  man  sig  alltjämt  af  kul¬ 
kvarnar  i  första  rummet,  men  äfven  af  rörkvarnar  och 
vid  några  verk  af  valskrossar.  En  svaghet  hos  kulkvar¬ 
narna  är  den  stora  kraftåtgången.  Bland  olika  typer  äro 
Gröndals  de  förhärskande.  Rörkvarnar  användas  för  ytter¬ 
lig  finkrossning  och  bearbeta  alltid  gods  från  kulkvarnar 
eller  finvalsverk. 

Sofring  och  separering.  Sedan  år  1903  hafva  ett 
flertal  nya  maskiner  för  magnetisk  sofring  och  separering 
kommit  till.  Detta  gäller  i  första  hand  sofringsapparaterna, 
de  s.  k.  malmskiljarne.  Den  Wen strömska  malmskiljaren 
har  numera  efter  en  modifikation,  som  föreslagits  vid 
Grängesberg,  visat  sig  uppfylla  alla  moderna  anspråk. 
Gröndals  malmskiljare  har  äfven  erhållit  ganska  stor 
användning.  Den  har  4  st.  stillastående  magnetpoler  med 


växlande  polaritet  inom  den  roterande  trumman,  uppfästac 
på  en  axel,  så  att  deras  läge  kan  ändras.  En  ny  ko 
struktion  är  äfven  Yulcanus  malmskiljare.  Dess  trumn 
är  försedd  med  infällda  järnlameller  och  roterar  omkrir 
en  hästskomagnet,  hvars  läge  kan  förändras.  Km 
Erikssons  malmskiljare  är  en  modifikati.on  af  den  sis 
nämnda,  i  det  afseendet  att  afståndet  mellan  hästskoma] 
netens  poler  och  därmed  det  inducerade  fältets  styrk 
lätt  kan  ändras.  En  malmskiljare  af  Land én-Jo sepl 
sons  konstruktion  är  äfven  i  bruk. 

Bland  magnetiska  separatorer  äro  Gröndals  koi 
struktioner  alltjämt  de  dominerande.  Det  är  typerna  N:r 
I,  II  och  V  som  användas,  af  dem  är  N:r  V  den  vil 
tigaste.  Bland  nyare  separatorer  förtjäna  omnämm 
Lande  n -Josephsons  handseparator,  hvilken  dock  1 
arbetat  tillfredsställande  med  finare  gods  än  3,5  mni 
vidare  Vulcanus  slamseparator,  Ekman-Markmans  trun 
separatorer,  som  användas  vid  Vintjärn  och  Långban,  oc 
slutligen  Lundberg-Holmbergs  separator  och  försep; 
rator,  som  med  framgång  användas  vid  en  del  verk. 

För  våt  sofring  och  anrikning  förekomma  nu  så  goc 
som  uteslutande  sättmaskiner  och  skakbord.  Sättmask 
nerna  äro  af  växlande  storlek  och  användas  för  kori 
klasser  från  <  2  till  35  mm.  Skakborden  äro  numer 
allmänt  af  Ferraris  typ,  d.  v.  s.  med  svägande  rörelsr 

Klassering.  Den  härskande  maskintypen  för  klasserin 
äro  Ferraris  siktar  med  svängande  rörelse,  sedan  de  vi 
anrikningsverken  helt  och  håltet  utträngt  trumsiktarn, 
Sofringsverken  använda  sig  fortfarande  af  s.  k.  skaksko 
plansiktar  med  longitudinell  stöt. 

Anrikning  medför  ofta  en  väsentlig  minskning  i  fosfo 
och  svafvelhalt.  Några  exempel  därpå  äro  följande:  rågod; 
0,031  %  P,  slig:  0,005  %\  rågods:  0,015—0,022  %  1 
slig:  0,003  % !  rågods:  0,024  X  P,  slig:  o,on  y/jKarlsvi 
är  i  detta  afseende  enastående:  rågods  0,8  %  P,  sli 

0,005  å  o, 006  %  P.  Angående  svafvelhalten  äro  förbå 
lande  växlande.  Under  det  att  våtanrikning  ej  minsk: 
S-halten,  kan  genom  magnetisk  anriktning,  så  vidt  mas 
n  etkis  ej  föreligger,  en  väsentlig  minskning  ernås,  t.  e: 
rågods:  1,2  %  S,  slig  0,17  %\  rågods  0,35 — 0,5  %  1 
slig:  0,04 — 0,05  %. 

Järnmalmsanrikningen  står  f.  n.  i  vårt  land  på  e 
hög  ståndpunkt.  Ett  intensivt  arbete  har  presterats  fc 
att  förbättra  de  tekniska  och  ekonomiska  resultaten.  D 
kommande  årens  närmaste  uppgift  är  att  föra  fram  ti 
ännu  gynnsamma  ekonomiska  resultat. 


I  den  följande  diskussionen  uppträdde: 

D:r  G.  Gröndal,  som  anmärkte,  att  de  påpekad 
variationerna  i  kulkvarnarnas  kraftåtgång  vanligen  berc 
på  olika  noggrant  utförande  från  verkstädernas  sida.  Dä 
jämte  spelar  in,  ej  blott  mineralens  lättkrossbarhet  uta 
själfva  det  sätt,  på  hvilket  de  låta  krossa  sig,  så  att  oft 
en  kalkig  malm  är  svårare  att  krossa  än  en  kvartsig.  - 
Anrikning  af  magnetit  och  blodsten  är  nu  ett  löst  pr( 
blem.  Betydligt  svårare  har  saken  varit,  hvad  angår  d 
kvartsiga,  fjälliga  blodstenarna.  Vid  Herräng  hade  doc 
utförts  en  del  försök,  som  gifvit  goda  resultat.  Man  b< 
gagnade  sig  af  en  rullugn.  Vid  ena  änden  infördes  de 
krossade  malmen,  vid  den  andra  generatorgas.  Den  s< 
nare  får  tända  sig  vid  ugnens  midt  och  ger  där  röc 
värme.  Den  rödvarma  malmen  går  därefter  vidare  genoi 
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neratorgas,  reduceras  delvis  och  blir  magnetisk.  Det 
\de  ej  visat  sig  svårt  att  på  detta  sätt  erhålla  ett  jämnt 
sultat.  Af  40  %'-igt  rågods  produceras  en  slig  med 
i.  0o  Fe,  under  det  affallet  höll  6  %.  Omkostnaderna 
ntes  vid  en  kolåtgång  af  4,16  %  komma  att  ökas  ge¬ 
ni  denna  procedur  med  inemot  1  kr.  25  öre  per  ton 
g.  Vid  en  5  å  6  %'  högre  järnhalt  hos  sligen  vore  ju 
väl  åtgärden  betald. 

Ingeniör  Hallberg  lämnade  några  exempel  från 
;  nggrufvan  och  Vintjärn  på,  huru  viktigt  det  är  att  vid 

anrikningsverk  ägna  de  allmänna  anordningarna  stor 
t  pmärksamhet,  framför  allt  att  vid  uppförandet  af  ett 
irk  taga  hänsyn  till  terrängen. 

Ingeniör  K.  Eriksson  ansåg,  att  under  det  ten- 
,  nsen  syntes  gå  emot  finanrikning,  sofringen  vore  en 
£nu  viktigare  sak.  Den  borde  dock  ej  ske  för  hand 
un  med  en  enkel  maskinell  anordning,  malmskiljare  eller 
s  tmaskiner.  I  det  senare  fallet  d.  v.  s.  angående  blod- 
-  nen  finge  man  därför  införa  en  något  finare  förkross- 
<ig.  En  finkrossning  däremot  borde  undvikas,  ty  den 
car  väsentligt  kostnaderna. 

Ingeniör  B.  Markman  ville  gentemot  d:r  Gröndal 
jpeka,  att  det  ofta  ej  är  verkstadens  fel,  att  en  kulkvarn 
gr  dåligt  resultat,  utan  maskinuppsättarens.  Talaren  ville 
crjämte  lämna  de  resultat  från  försöken  med  stampverk 
sn  krossningsapparater,  hvilka  resultat  utlofvats  i  inled- 
ngsföredraget.  Det  hade  visat  sig,  att  stamp  verken  vore 
!  eket  lämpliga  för  små  verk.  Kraftåtgången  vore  liten, 
laså  slitningen  —  den  senare  motsvarande  8  ä  16  öre 
i  ton  rågods.  —  Det  hade  nämnts,  att  man  i  Läng¬ 
st  ifvan  utbytt  Ekman-Markmans  separator  mot  Lundberg- 
blmbergs.  Dock  hade  resultatet  därefter  blifvit  bättre. 

Ingeniör  Falk  var  af  samma  åsikt  som  ingeniör  Eriks- 
si  om  sofringens  stora  betydelse. 

Ingeniör  A.  Wård  påpekade  med  anledning  af  för¬ 
ren  vid  Herräng  med  fjälliga  blodstenar,  att  det  med 
<n  af  hans  broder  och  honom  själf  konstruerade  separa¬ 
ta  n  lyckats  mycket  bra  anrika  sådana  malmer.  Vid  en 
jnhalt  i  rågodset  af  40 — 42  %  hade  man  erhållit  en 

s'  med  63 — 65  °/0  och  ett  affall  med  10 — 12  %  järn. 

Ingeniör  Hallberg  hade  funnit,  att  Ekman-Mark- 
rins  separator,  ehuruväl  den  ersattes  af  en  annan  vid 
I  nggrufvan,  arbetade  mycket  bra.  Ofta  beror  resultatet 
t  ;ra  på,  huru  maskinen  inställes  för  sitt  arbete,  än  på 
sifva  konstruktionen.  —  En  förbättring  hos  de  Grön- 
clska  kulkvarnarna  vore  införandet  af  de  s.  k.  skaföttes- 
r, terna  med  hvarannan  sort  kort  och  hvarannan  lång. 

(  nom  denna  anordning  hade  afslitningen  betydligt  ned- 
fft. 

Ingeniör  K.  Eriksson  ville  instämma  i  hvad  ingeniör 
bilberg  sade  om  maskinernas  inreglerande  för  sitt  arbete. 
Ilen  af  honom  konstruerade  malmskiljaren  vore  denna 
f  ncip  väl  tillgodosedd  med  hänsyn  till  ändring  af  mag- 

r: fältets  styrka. 

Ingeniör  Falk  nämnde  angående  pansarplåtarnas 
cimng  i  två  delar,  att  denna  åtgärd  vore  mycket  fördel- 
-hg.  Lilländsplattorna  behöfva  därigenom  ej  utbytas. 

Om  alstring  af  tjär-  och  sotfri  generatorgas. 

nleddes  af  dr  Hj.  Braune  och  bergsingeniör  E.  Hubendick. 

Inledarne  påpekade,  att  trots  det  myckna  arbete,  som 
1  ilagts  på  gasgenereringen,  och  trots  den  ofantliga  be- 
( lelse,  som  generatorgasen  fått  såväl  för  uppvärmnings- 
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ändamål  som  för  kraftalstring  i  gasmotorer,  likväl  intet 
försök  gjorts  att  på  gasalstringsfenomenen  målmedvetet 
tillämpa  den  organiska  kemiens  forskningsresultat. 

De  fordringar,  man  bör  ställa  på  en  god  generator¬ 
gas,  äro  i  det  väsentliga  lika  såväl  för  bränsle-  som  kraft¬ 
gasen.  För  båda  gäller,  att  de  ej  få  afsätta  vatten,  tjära 
eller  sot  i  gasledningarna,  och  är  förutsättningen  härför, 
att  gasen,  då  den  lämnar  generatorn,  ej  innehåller  dessa 
beståndsdelar  —  hvad  vattnet  och  tjäran  vidkommer, 
hvarken  i  gasform  eller  i  utkondenseradt  tillstånd.  Beträf¬ 
fande  bränslegas,  som  skall  användas  i  flamugnar,  måste 
man  tillfoga  som  oeftergifligt  villkor,  att  den  skall  för¬ 
brinna  med  lysande  låga,  ty  en  icke  lysande  låga  utstrålar 
knappast  något  värme,  förrän  möjligen  vid  synnerligen 
höga  temperaturer  (öfver  2  500°).  Som  bekant  erhåller 
lågan  sin  lysande  egenskap  på  grund  af  kolutfällning, 
hvilken  i  sin  tur  är  på  det  närmaste  förbunden  med  närvaron 
af  acetylen.  Denna  beståndsdel  påträffas  emellertid  nästan 
aldrig  i  generatorgas,  och  man  får  därför  antaga,  att  den 
under  förbränningen  bildas  af  andra  omättade  föreningar, 
särskildt  olefiner  (t.  ex.  etylén).  Den  halt  af  dylika  kolväten, 
som  erfordras  för  att  göra  lågan  lysande,  är  ganska  ringa 
och  beror  af  gasens  vätehalt,  så  att  den  växer  med  denna. 
Vid  8  å  10  %  väte  är  0,5  %  tunga  kolväten  alldeles  till¬ 
räcklig.  En  för  hög  halt  af  dylika  kolväten  gör  lågan 
tjock  och  ogenomskinlig.  Man  inser  häraf,  huru  viktigt 
det  är,  att  bränslegasen  håller  riktiga  mängder  af  väte 
och  tunga  kolväten.  För  att  möjliggöra  uppnåendet  af 
höga  temperaturer  böra  naturligtvis  halterna  af  koloxid  och 
metan  vara  så  stora  som  möjligt. 

I  kraftgasen  däremot  äro  de  tunga  kolvätena  ej  en 
önskvärd  beståndsdel,  tvärtom  kunna  de  genom  kolafskil- 
jande  förorsaka  olägenheter.  Då  gasen  emellertid  före 
införandet  i  cylindern  blandas  väl  med  luft,  är  en  mindre 
halt  oskadlig,  särskildt  som  vätehalten  plägar  vara  relativt 
hög,  ehuru  ej  så  hög,  att  fara  för  själfantändning  vid 
komprimeringen  får  föreligga.  Fordringarna  på  kraftgas 
skilja  sig  således  endast  oväsentligt  från  fordringarna  på 
bränslegas. 

Vid  gasgenerering  använder  man  vanligen  okolade 
bränslen,  hvilket  ställer  sig  mest  ekonomiskt.  Dessa 
undergå  därvid  först  en  torrdestillation,  hvarvid  bildas  en 
del  gaser,  till  stor  del  bestående  af  kondenserbara  tjäror 
etc.,  jämte  en  kolig  återstod.  Af  den  sistnämnda  kan 
man  lätt  framställa  permanenta  gaser  i  olika  sammansatta 
blandningar  genom  förbränning  med  luft  och  vattenånga. 
Vid  de  tjärformiga  destillaten  äro  förhållandena  mera  in¬ 
vecklade.  Till  sin  kemiska  natur  äro  dessa  produkter  an¬ 
tingen  aromatiska  eller  alifatiska.  De  förstnämnda  sönder¬ 
falla  vid  c:a  700°,  de  senare  äro  däremot  i  värme  syn¬ 
nerligen  beständiga.  De  aromatiska  föreningarnas  sönder¬ 
fallande  bör  ske  i  vätehaltig  atmosfär,  ty  därvid  förenar 
sig  den  uppkommande  acetylenen,  som  af  åtskilliga  anled¬ 
ningar  ej  är  en  lämplig  beståndsdel  i  generatorgasen,  med 
väte  och  bildar  etylen.  Det  är  af  vikt,  att  temperaturen 
ej  får  stiga  för  högt,  ty  då  dissocieras  acetylenen  i  kol 
och  väte  under  sotbildning.  Det  framgår  häraf,  hvilken 
viktig  roll  vattenångan  spelar  vid  beredning  af  permanent 
generatorgas  af  aromatiska  bränslen  såsom  stenkol:  dels 
ger  den  upphof  till  en  vätehaltig  atmosfär,  dels  bidrager 
den  till  att  sänka  temperaturen. 

För  att  öfverföra  de  alifatiska  destillationsprodukterna 
till  permanenta  gaser,  kan  man,  som  nämndt,  ej  använda 
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endast  hög  temperatur,  utan  måste  man  därvid  tillgripa 
en  oxidation.  Man  erhåller  koloxid  och  metan,  d.  v.  s. 
icke  lysande  gaser.  Äfven  aromatiska  föreningar  kunna 
på  detta  sätt  behandlas,  gifvande  som  resultat  en  icke 
lysande  gas. 

De  båda  principer,  som  hittills  tillämpats  för  alstring 
af  en  tjär-  och  sotfri  gas  af okolade  bränslen,  äro  således: 

1:0  att  vid  bränslen,  hållande  aromatiska  föreningar, 
låta  dessa  sönderdelas  vid  c:a  750°  C.  i  vätgasatmosfär, 
»reducerande  sönderdelning»,  samt 

2:0  att  företrädesvis  vid  bränslen,  hållande  alifatiskt 
mättade  föreningar,  men  äfven  vid  bränslen,  hållande  aro¬ 
matiska  föreningar,  låta  tjärångorna  utsättas  för  oxiderande 
värme,  »oxiderande  sönderdelning». 

Ingen  af  dessa  principer  har  tillkommit  på  grund  af 
något  målmedvetet  arbete  utan  såsom  rent  praktiska  er- 
farenhetsrön.  Sålunda  uppkom  den  förste,  sedan  man 
funnit,  huru  välgörande  ångan  verkade  på  gasgenereringen, 
då  man  vid  generatorerna  begagnade  vatten  under  rosten 
för  densammas  afkylning.  Den  senare  är  af  ganska  gam¬ 
malt  datum,  men  har  först  på  sista  decenniet  kommit  till 
sin  fulla  rätt  genom  nödvändigheten  att  för  gasgenerering 
utnyttja  torf  och  andra  billiga  bränslen. 

Till  sist  lämnade  föredragshållarne  en  historisk  öfver- 
blick  af  gasgeneratorns  utveckling  och  underkastade  olika 
generatortyper  en  kritisk  granskning.  I  det  tryckta  in- 
ledningsföredraget  förelåg  därjämte  en  ingående  skildring 
of  olika  bränslens  tillkomst,  sammansättning  och  förhållande 
vid  torrdestillation. 

I  diskussionen  uppträdde: 

Ingeniör  O.  Rodhe,  som  ville  påpeka,  att  äfven 
andra  synpunkter  än  de  värmetekniska  borde  anläggas  vid 
diskussionen  af  generatorgasens  egenskaper.  Talaren  erin¬ 
rade  därefter  om  koloxidens  katalytiska  sönderdelning,  in¬ 
flytandet  af  en  genom  vattenupptagning  ökad  halt  af 
vattenånga  och  gasens  omvandling  vid  upphettning  t.  ex. 
i  en  martinugns  regeneratorer. 

Bergsingeniör  E.  Hubendick  fann  ingeniör  Rodhes 
synpunkter  af  intresse.  Dr  Braune  och  han  hade  dock 
utarbetat  föredraget  för  att  påvisa  den  organiska  kemiens 
betydelse  för  uppfattningen  af  gasalstringsföreteelserna, 
hvilket  äfven  i  inledningsföredraget  framhållits. 

Huru  skall  bättre  tillgång  på  träkol  kunna  beredas  den 
svenska  järnhandteringen 

inleddes  af  jägmästaren  Wilh.  Ekman. 

De  träkolskvantiteter,  som  enligt  Sveriges  officiella 
statistik  förbrukats  vid  de  svenska  järnverken  under  de 
senaste  åren,  utgjorde: 


År 

Kvantitet, 

hl 

Värde, 

kr. 

Medelvärde 
pr  hl,  kr. 

1901  . 

45  3*3  707 

23  858  079 

0-53 

1 902 

45  285  439 

20  455  552 

0-45 

1903  . 

43  291  296 

19485  931 

0-45 

1904  . 

44  063  813 

20  338  740 

O.46 

1905  . 

43  468  603 

22  108  944 

O.51 

1906 

46407  454 

25  283  563 

0-54 

G07  . 

46  945  420 

25  646  449 

0.55 

I  medeltal  . . . 

44  967  962 

22  453  894 

O.50 

i  läster  ä  20  hl  2  248  39S  å  io.co  kr. 

»  storstigar  ä  40  hl  1  124  199  å  20. 00  » 


Vill  man  häraf  göra  en  beräkning  af  den  mär 
virke,  som  årligen  tages  i  anspråk  för  kolningen,  må 
man  emellertid  taga  hänsyn  till  de  betydande  förlusi 
som  uppstå  vid  handteringen  och  transporten  af  kol 
Föredraganden  uppskattade  dessa  till  28  °/Q,  hvarför 
ledes  c;a  60  000  000  hl.  träkol  i  verkligheten  måste  tillverk 
om  järnverken  skola  erhålla  45  000  000  hl.  Frånräki 
man  den  kvantitet  —  20  %  —  som  erhålles  af  sågverki 
affallsprodukter,  blir  den  kvantitet  kolved,  som  årlij 
måste  fyllas,  9,1  mill.  m.3  löst  mått  eller  c:a  5  mill.  1 
fast  mått. 

Vid  en  uppskattning  af  den  verkliga  tillgången 
kolved  stöter  man  på  stora  svårigheter.  I  allmänhet  1 
sägas,  att  tillgången  är  stadd  i  aftagande  på  grund 
konkurrensen  med  andra  träförädlingsindustrier.  Fram 
allt  gäller  detta  södra  och  äfven  mellersta  Sverige.  F; 
dessa  delar  af  landet  —  inkl.  Dalarne  —  kan  man  påräl 
2  mill.  m.3  fast  mått  per  år  och  har  således  att  f 
Norrland  hämta  återstoden  d.  v.  s.  3  mill.  m.3,  hvill 
kvantitet  där  utan  tvifvel  förefinnes.  —  Järnverken  ha 
länge  haft  sin  uppmärksamhet  riktad  på  dessa  tillgån 
och  anlagt  kolugnar  i  Norrland.  Äfven  hafva  samm 
slutningar,  s.  k.  kolbolag,  bildats  i  syfte  att  nedbrir 
omkostnaderna.  Emellertid  äro  dessa  ännu  alltför  0 
tydliga,  hvilket  bäst  framgår  däraf,  att  de  blott  ansk: 
c:a  15  %  af  järnverkens  kol.  Genom  grundande  af  stö 
kolbolag  skulle  naturligtvis  åtskilliga  fördelar  kunna  vinr 

Bland  inköpssätten  för  kolved  är  det  f.  n.  endast  1 
som  utan  tvekan  kan  rekommenderas,  nämligen  upp! 
inom  en  viss  zon  utefter  järnvägarna.  Kolningskostnac 
kan  i  detta  fall  uppskattas  till  5  å  8  kr.  per  vagnkubei 
läst.  Ehuruväl  de  skogsmarker,  som  härför  äro  tillgä 
liga  äro  ganska  betydande  —  de  kunna  uppskattas  til 
mill.  har  endast  inom  Dalarne  och  Norrland  —  kan  n 
dock  förmoda,  att  dessa  redan  nu  äro  tämligen  väl 
nyttjade.  För  en  afsevärd  ökning  af  kolningen  måste  n 
därför  anlita  flottningslederna  och  vidtaga  åtgärder  för 
göra  kolning  af  flottad  ved  lönande.  Sådana  förhåll 
dena  f.  n.  äro,  måste  man  räkna  med  en  kolningskostr 
af  c:a  x  1  kr.  per  vagnkuberad  läst.  De  utvägar,  n' 
har  för  att  göra  den  flottade  kolveden  billigare,  äro  t. 

1.  barkningstvångets  upphäfvande 

2.  flottningskostnadernas  rättvisa  fördelning  och 

3.  noggrann  sortering  af  kolveden. 

Beträffande  barkningstvånget  märkes,  att  man  i  a 

flottningsleder  söder  om  Västerbotten  är  praktiskt  ta; 
nödsakad  helbarka  all  furu.  Vid  timmerdrifningarna  1 
man  således  ej  blott  att  kvista  utan  äfven  att  helt  0 
hållet  barka  alla  toppar,  om  man  vill  tillgodogöra  sig  ( 
samma.  Barkning  af  furutoppar  om  4”  i  topp  kostar 
öre  pr  kbf.,  under  det  att  motsvarande  siffra  för  vanl 
sågtimmer  är  c: a  1  öre.  Kunde  man  upphäfva  barknin: 
tvånget,  så  skulle  icke  blott  en  direkt  vinst  kunna  göi 
—  uppgående  till  c:a  40  öre  pr  läst  —  utan  äfven  I 
tydande  mängder  ved,  som  nu  måste  kvarlämnas  i  sl 
garna,  kunna  tillgodogöras  genom  kolning.  Det  torde 
vara  så  svårt  att  åstadkomma  en  ändring,  då  man  nurru 
inom  fiskeriintresserade  kretsar,  för  hvilkas  skull  bestä 
melsen  tillkommit,  ändrat  åsikt  om  barkningens  nödvii 
dighet. 

Angående  fördelningen  af  flottningskostnaderna  såd 
den  nu  i  allmänhet  är  gjord,  finnes  äfven  åtskilligt  : 
anmärka.  Enligt  flottningsstadgan  skola  kostnaderna  f< 
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■las  efter  de  större  eller  mindre  svårigheter,  som  hvarje 
rtiment  förorsakar  vid  flottningen.  Så  är  dock  ej  hän- 
lsen,  hvilket  föredraganden  med  exempel  ådagalade.  — 
var  beträffar  sorteringen  af  kolveden,  så  hänför  den  sig 
tmför  allt  till  de  fall,  då  kolveden  köpes  på  rot,  hvarvid 
.  nligen  betydande  kvantiteter  värdefullare  sortiment  in- 
]  mma  bland  kolveden.  Genom  utsortering  af  desamma 
in  tydligen  den  verkliga  kolveden  erhållas  till  betydligt 
I  ligare  pris  än  eljest. 

Talaren  sammanfattade  slutligen  sitt  svar  på  den 
pställda  frågan  på  följande  sätt: 

»Då  konkurrensen  om  södra  Sveriges  små  träkolstill- 
jigar  är  ovanligt  stor  och  sannolikt  kommer  att  ökas, 

;  eslås  bildandet  af  stora  sammanslutningar  för  tillgodo- 
grandet  af  våra  norra  provinsers  stora  kol  vedsförråd, 
ilka  räcka  för  våra  nuvarande  behof.  Sammanslutnin- 
cma  böra  särskildt  inrikta  sig  på  att  tillgodogöra  sig 
tgångarna  utefter  järnvägslinierna  samt  genom  anläg- 
L‘ide  af  kolningsplatser  på  de  ställen  järnvägarna  skära 
i  större  älfvarna  eller  vid  hafvet  förskaffa  sig  möjlighet 
i  kola  virke,  som  uppköpes  vid  vattendragen  eller  å  rot. 
Fr  att  emellertid  detta  skall  löna  sig,  måste  det  s.  k. 

,  kningstvånget  upphäfvas,  flottningstarifferna  rättvist  re- 
4  ras  och  sorteringen  af  virket  ske  så  noggrant  som 
iijligt.  Genom  dessa  sammanslutningar  bör  äfven  kol- 
ndeln  kunna  ordnas  på  sådant  sätt,  att  mellanhänder 
Fesvinna  och  träkolsköpare  och  tillverkare  kunna  träda  i 
idet  förbindelse  med  hvarandra.  Härigenom  kan  vår 
aihandtering  erhålla  en  jämn  träkolstillgång  till  i  möjli- 
pte  mån  jämnt  pris  och  en  af  de  norrländska  skogs- 
i  hållningens  svåraste  frågor  lösas. » 

I  anslutning  till  inledningsföredraget  hade  ingeniör 
j  Magnuson  ett  anförande  om 

Kolning  med  tillvaratagande  af  biprodukter. 

Med  stor  sannolikhet  kan  man  förutsäga,  att  den 
rntida  kolningen  af  flottad  ved  mer  och  mer  skall  ha 
i  räkna  med  rötskadad  torraksved  som  råmaterial,  d.  v.  s. 
l.i  ved  som  ej  kan  finna  användning  vare  sig  vid  såg- 
>■  ken  eller  vid  cellulosafabrikerna.  Kolning  af  dylik  ved  ger 
i  äl  sämre  resultat,  såväl  hvad  kolens  beskaffenhet  be- 
rtar  som  sannolikt  äfven  beträffande  kvantiteten  erhållna 
>irodukter. 

Då  torraksved  vanligen  är  ganska  grof,  har  det  visat 
i  fördelaktigt  att  kapa  och  klyfva  densamma.  Charge- 
i;en  af  ugnarna  blir  därigenom  lättare,  h  varjämte  kol¬ 
len  försiggår  betydligt  raskare.  Dessa  fördelar  upp- 
:a  de  ökade  kostnaderna.  Hvad  kolugnarnas  konstruk- 
'  angår,  råda  bland  fackmännen  olika  meningar,  och 
i  mindre  än  c:a  20  olika  ugnar  hafva  under  de  sista 
nndena  kommit  till  utförande.  De  hufvudpunkter,  i 
'ka  framför  allt  åsikterna  varit  delade,  hafva  varit  sättet 
)  värmemeddelandet  och  frågan  om  kontinuerlig  eller 
eodisk  ugnsdrift.  Ehuru  medgifvande,  att  den  enda  i 
r;  varande  ugnen  med  direkt  eldning  lämnat  mycket 
ca  resultat,  ville  föredraganden  gifva  den  indirekt  eldade 
gnen  med  periodisk  drift  företrädet  framför  andra 
r.  De  anspråk,  man  bör  ställa  på  en  god  ugn,  äro 
rsta  hand: 

1)  destillationsförloppet  bör  ske  fullt  jämnt  och  sam- 

i  hela  chargen; 

2)  all  den  bildade  tjäran  bör  öfverdestillera  och  ej 
e  *s  utkondenseras  i  ugnen. 


1  >e  biprodukter  man  vid  ugnskolningen  plägar  till¬ 
varataga  äro  som  bekant  ättiksyra,  träsprit,  tjära,  terpen- 
tinolja  och  s.  k.  lättolja.  Af  dessa  är  det  ättiksyran,  hvars 
utvinnande  vållat  de  största  svårigheterna.  Ättiksyran  er- 
hålles  nämligen  liksom  sprilen  (i  halter  af  resp.  2,5  och 
1  %)  tillsammans  med  de  stora  kvantiteter  vatten,  som 
veden  vid  torkningen  afgifver.  Denna  s.  k.  träsyra  neutra¬ 
liseras  med  kalk,  och  acetatet  utvinnes  genom  indunstning. 
Den  på  detta  sätt  vunna  produkten,  s.  k.  svart-  eller 
brunkalk,  är  emellertid  på  grund  af  föroreningar  af  lägre 
kvalitet,  och  är  man  därför  vid  framställandet  af  den  rikare 
»gråkalken»  nödsakad  att  genom  omdestillering  först  rena 
träsyran.  Denna  procedur  ställer  sig  alltför  dyrbar  på 
grund  af  bränsleåtgången.  Ett  betydelsefullt  uppslag  för 
ättiksyrans  tillgodogörande  angafs  af  ingeniör  H.  Berg¬ 
ström,  då  han  uttog  patent  på  en  anordning  att  för  den 
nämnda  omdestilleringen  använda  de  från  ugnen  kom¬ 
mande  destillationsprodukternas  värme.  På  en  annan  an¬ 
ordning  för  samma  ändamål  erhöll  sedermena  igeniör  O. 
Fagerlind  ett  patent,  som  talaren  haft  tillfälle  för  praktiskt 
bruk  utarbeta  vid  Skogens  Kol  A.  B:s  anlägning  i  Kila¬ 
fors.  Pa  detta  ställe  finnas  4  st.  periodiska  vagnugnar. 
Kolningstiden  är  24  timmar.  Den  gemensamma  ytkon- 
densorn  matas  med  kall  träsyra,  som  därvid  uppvärmes  till 
70 — 8o°  och  sedan  insuges  i  en  vakuumkokare.  Efter 
atkylningen  går  syran  åter  till  kondensorn.  Per  dygn 
öfverdestilleras  50  000  kg.  träsyra.  Blott  c:a  20  %  af 
den  ångmängd,  som  enligt  den  äldre  metoden  behöfdes, 
är  på  detta  sätt  nödvändig. 

Talaren  ville  reagera  mot  den  uppfattningen,  att  ugns¬ 
kolningen  skulle  sakna  förutsättningar  i  vårt  land.  Helt 
säkert  skulle  den  i  en  framtid  komma  att  mera  än  nu 
häfda  sin  ställning. 

Efter  föredraget  vidtog  följande  diskussion: 

Generaldirektör  K.  Fredenberg  instämde  med  jäg¬ 
mästare  Ekman  i,  att  bättre  fördelning  af  flottningskost- 
naderna  är  nödvändig.  I  Norrland  vore  då  mycket  att 
vinna  exempelvis  ur  kronans  skogar.  Man  borde  ändra 
§  4  i  flottningsstadgan,  så  att  fördelningen  skedde  med 
hänsyn  till  virkets  värde,  hvilket  äfven  uttalats  af  tvänne 
skogskommittéer.  Virket  från  de  öfre  distrikten  borde 
därjämte  hafva  lägre  satser.  För  närvarande  vore  en 
ändring  i  flottningsstadgan  ej  på  länge  att  vänta.  Det 
är  därför  så  mycket  mera  tillfredsställande  att  erfara,  att 
Kungl.  Maj: t  nyligen  i  regeringsrätten  med  stöd  af  nu¬ 
varande  stadga  stadfäst  ett  regleringsförslag  för  Pite  älf, 
enligt  hvilket  kolved  skall  draga  hälften  af  kostnaden  för 
öfrigt  virke. 

Brukspatron  A.  Bergstöm  ansåg  flottlederna  ej  lämp¬ 
liga  för  kol  vedstransport;  ej  heller  vore  mycket  på  den 
vägen  att  vinna.  Däremot  erbjöde  mekanisk  landtransport 
stora  företräden  äfven  i  andra  afseenden. 

Disponent  L.  Yngström  omnämnde,  att  vid  Dom- 
narfvet  hade  den  elektriska  masugnen  nu  gått  en  vecka 
med  enbart  ved  som  bränsle.  Produktionen  hade  därvid 
minskats  till  c:a  1,5  ton  per  hkrår.  Man  erhöll  destilla¬ 
tionsprodukter,  ur  hvilka  biprodukterna  som  vid  vanlig 
kolning  kunde  tillvaratagas,  och  dessutom  en  mycket 
värdefull  gas  (CO:  7  5  %>  c°2:  J5  H:  10  %). 

Jägmästare  W.  Ekman  ville  instämma  med  bruks¬ 
patron  Bergström  i,  att  järnvägstransporter  vore  lämpli¬ 
gast.  Järnvägsleder  finnas  dock  ej  i  tillräckligt  antal  och 
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utsträckning,  men  däremot  goda  flottleder.  Dessa  borde 
därför  användas. 

Brukspatron  A.  Bergström  beräknade,  att  med  lämp¬ 
liga  bibanor  kunde  kolved  anskaffas  utefter  7  mils  bredd 
å  ömse  sidor  om  en  järnvägslinie.  Transporter  i  större 
utsträckning  af  skogens  produkter  på  järnväg  skulle  i  be¬ 
tydlig  grad  förbättra  järnvägarnas  ekonomi. 

Ingeniör  H.  Bergström  påpekade,  att  det  viktigaste 
vid  ugnskolningen  vore  ekonomien.  Ehuru  det  är  svårt 
att  uppställa  en  gemensam  kalkyl,  ville  talaren  lämna  några 
exempel  på  resultat,  som  kunna  ernås.  Kolning  af  röt- 
skadad  ved  ger  sämre  utbyte  än  frisk  ved,  ty  den  väger 
mindre;  huru  förhållandet  ställer  sig  pr  kg.  torrsubstans, 
är  ej  med  säkerhet  kändt.  Af  några  försök  hade  talaren 
funnit,  att  rötskadad  ved  lämnar  af  ättiksyra  2/3,  af  trä¬ 
sprit  kanske  2  ggr  så  mycket  som  frisk  ved,  däremot 
mindre  tjära  och  terpentinolja.  Talaren  beräknade,  att  vid 
en  medelstor  anläggning  tjäran  kan  gifva  en  vinst  af  72 
öre  pr  m.3  ved,  terpentinoljan  10  ä  19  öre  beroende  på 
kvaliteten,  träspriten  45  öre.  Ättiksyran  kan  vid  rationella 
metoder  lämna  en  vinst  af  18  öre.  Beträffande  acetatets 
kvalitet  framhöll  talaren,  att  acetonfabrikerna  visserligen 
vilja  ha  hög  kvalitet,  men  att  saken  för  ättiksyrefabrikerna 
vore  af  underordnad  betydelse.  Med  användning  af  ratio¬ 
nella  metoder  kunde  således  biprodukternas  tillvaratagande 
lämna  en  vinst  af  inemot  2  kr.  pr  m.3  ved. 
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uppfoidringsmaskiner,  valsverksmotorer  m.  m.*  —  Om  malmgång 
nas  förekomst  i  Siegerlandet  med  omnejd*.  —  Automotorisk  bergig 
fordring  medelst  linor  vid  stenkolsgrufvorna  Eminenz.  —  Grufarl 
tarnes  löner  i  Tyskland  under  år  1909  och  i:sta  kvartalet  1910. 


LITTERATUR 


Einfuhrung  in  die  Kolloidchemie.  Victor  Pöschl,  2  up 
Dresden ,  Theodor  Steinkopff  igio,  6g  sid.,  Mark  1 :  80. 

På  några  få  år  har  kolloidkemien  utvecklat  sig  till  en  del 
den  fysikaliska  kemien,  som  med  sina  egendomliga  metoder  be: 
så  godt  som  alla  grenar  af  den  organiska  och  oorganiska  kemi 
och  den  kemiska  teknologien.  Med  föreliggande  arbete  afser  fil 
att  gifva  en  kortfattad  framställning  af  kolloidkemiens  nuvaran 
ståndpunkt  till  tjänst  för  såväl  studerande  som  icke  minst  för 
praktikens  män,  fabriksledare  och  lärare,  hvilka  lämnat  högski 
eller  institut,  innan  kolloidkemien  brutit  sig  fram,  och  hvilka  sed 
icke  haft  tillfälle  att  göra  sig  förtrogna  med  denna  modärna  ril 
ning  af  kemien,  som  utan  tvifvel  kommer  att  i  framtiden  få  en  a 
större  betydelse. 

Att  ifrågavarande  arbete  utkommer  i  en  andra  upplaga  1 
år  efter  den  första  visar  dels,  att  en  kortfattad  framställning 
kolloidkemien  motsvarar  ett  behof,  dels  att  den  lilla  boken  fy] 
detta  behof  på  ett  tillfredsställande  sätt.  Urvalet  af  det  för  kolloi 
kemien  fundamentala  är  ingen  lätt  uppgift  eller  en  sådan,  som  k 
lösas  på  blott  ett  sätt.  Emot  det  sakliga  i  framställningen  tor 
emellertid  intet  finnas  att  anmärka.  Anordningen  af  materia 
är  öfverskådlig  och  gör  att  boken  studeras  med  nöje.  Vn. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


7.  Glas,  porslin  och  lervaror. 

De  kolloida  ämnena  i  leror  och  deras  mätning.  H.  E.  Ashle 

Department  oj  the  Interiör ,  United  States  Geological  Survey ,  Bu 
1909,  338  s.  1 — 64. 

I  detta  meddelande  öfver  de  omfattande  undersökningar  fö 
utfört  på  United  States  Geological  Surveys  i  Pittsburg  laboratorii 
gifver  förf.  en  del  data  öfver  uppkomsten  af  olika  kolloida  ämn 
i  leror  och  deras  förhållande  vid  lagring  samt  behandlar  utförl 
deras  mest  karaktäristiska  egenskaper,  viskositet  och  adsorbtioi 
förmåga. 

Det  af  lerorna  adsorberade  vattnet  gifver  dem  deras  plas 
citet.  Att  direkt  genom  mängden  adsorberadt  vatten  uttrycka  p. 
sticiteten  låter  sig  emellertid  icke  göra.  Exakta  bestämningar  öf\ 
vattenadsorptionsförmågan  hos  lerornas  olika  beståndsdelar  visa,  i 
denna  icke  är  beroende  af  mängden  kristalliska  ämnen,  kaolir 
fältspat  eller  kvarts,  utan  af  mängden  organiska  och  mineralis 
kolloider.  Ashley  använder  sig  därför  till  bestämmande  af  v; 
tenadsorptionsförmågan  af  dessa  kolloiders  förmåga  att  adsorbf 
färgämnen.  Kurvorna  för  olika  leror  öfver  adsorptionen  af  fä' 
ämnen  visa  dels  ett  af  färgämnets  koncentration  beroende  maximu 
dels  ett  adsorptionsoptimum.  Då  lerornas  plasticitet  beror  på  mär 
den  kolloida  ämnen,  ligger  det  nära  till  hands  att  mäta  plasticitet 
genom  bestämning  af  den  adsorberade  färgmängden. 

Som  färgämne  begagnar  sig  förf.  af  typiskt  kristallin iskt  ma 
kitgrönt.  I  en  500  cm.3  glascylinder  försattes  20  gr.  lera  i  4 
cm.3  vatten  med  3  gr.  färgämne  och  omskakades  en  timme  i  ska 
apparat.  Blandningen  lämnades  att  sätta  sig  öfver  natten,  hvaref 
en  del  af  den  klara  vätskan  afpipetterades  och  färgämneshalten  kok 
metriskt  bestämdes.  Skillnaden  emellan  det  därvid  funna  vän 
och  tillsatta  3  gram  utvisar  mängden  adsorberadt  färgämne. 

För  att  beräkna  den  relativa  mängden  kolloida  ämnen  i  ok 
leror  uppritades  adsorptionskurvan  för  en  högplastisk  lera.  Mängd 
kolloider  i  50  gr.  af  denna  lera  betecknades  med  100.  Vid  1 
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dling  af  50  gr.  af  en  annan  lera  med  3  gr.  malakitgrönt  mot- 
;  ras  den  adsorberade  färgämnesmängden  och  mängden  kolloida 
itåndsdelar  af  koordinaterna  för  en  annan  punkt  på  kurvan. 

utsätter  man  att  leror,  som  adsorbera  lika  mängder  färgämne 
i  :n  innehålla  lika  mängder  kolloider,  kan  man  med  afseende  på 
ticiteten  klassificera  dem  efter  en  normaladsorptionskurva. 

På  detta  sätt  erhålles  emellertid  endast  ett  närmelsevärde  för 
■  .ticitetsgraden.  Plasticiteten  definierar  Ashley  såsom  produkten 
i  deformationsförmågan  och  motståndet  för  deformat  onen,  hvilket 
<  r  till  formeln 

A 

plasticiteten  =  C.  ^  > 

1  C  är  relativa  mängden  kolloida  ämnen,  B  sintring  vid  normal 

£> 

i  fuktighet  och  A  Jakson-Purdys  faktor.  —  motsvarar  formför- 

A 

1  ringskoefficient.  Då  vanligen  A  och  B  båda  äro  stora  vid  höga 
B 

ien  på  C,  blir  i  det  närmaste  en  konstant  och  plasticiteten 

anda  nästan  uteslutande  beroende  af  mängden  kolloider. 

Förf.  omnämner  till  sist  det  störande  inflytandet  af  små  elektro- 
y längder  vid  bestämmandet  af  adsorptionen.  Vn. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Cellulosabestämning,  Max  Renker,  Schriften  d.  Vereins  der 
'  stoff-  år  Papier-  Chemiker,  1909,  höft.  1. 

förf.  har  underkastat  de  brukliga  metoderna  för  bestäm- 
i;  af  cellulosa  en  jämförande  pröfning.  Såsom  råmaterial  tjänade 
nalftyg,  oblekt  sulfitcellulosa,  hyfvelspån  af  gran  och  råbomull. 

viktsbestämningar  utfördes  i  vacuumexsiccator,  hvarefter  i  följande 
ning  bestämdes  i)  vattenlösliga  beståndsdelar  genom  extraktion 
1  varmt  vatten,  2)  fett ,  harts  och  vax  genom  extraktion  med 
1  hol-benzol,  3)  cellulosa'. 

a)  genom  hydrolys  enligt  Hennebergs  förfarande  (behand- 
r  med  utsp.  svafvelsyra,  kokande  vatten,  utsp.  kalilut,  kokande 
aen,  alkohol  och  eter), 

b)  enligt  König  (upphettning  med  svafvelsyrehaltig  glycerin 

i  ‘3I-I330), 

c)  enligt  Lange  (smältning  med  alkalihydrat  och  vatten  vid 

&), 

d)  genom  behandling  med  olika  uppslutningsmedel  såsom  klor, 

1  ■  och  brom  vatten,  kaliumklorat  och  salpetersyra,  saltsyra  och 
aimklorat,  salpetersyra,  kaliumpermanganat,  vätesuperoxid,  natrium- 
yoklorit,  natriumhypobromit,  kolväten,  fenoler,  kopparoxid,  am- 

1  iak. 

Af  Renkers  arbete  framgår,  att  ingen  af  de  pröfvade  meto- 
ea  ger  absolut  riktiga  värden;  antingen  angripes  cellulosan  eller 
1  haller  den  ännu  lignin.  De  högsta  cellulosavärdena  erhållas 
-'m  behandling  med  gasformig  klor  enligt  Cross  &  Be vans 
>  .krift.  Denna  metod  förtjänar  alltså  företräde  framför  de  öfriga, 
Mnerhet  som  den  kan  utföras  på  kort  tid.  Vn. 

Kolloidkemiska  reaktioner  vid  vedens  bildning.  H.  Wislicenus. 

I  h.  f.  Papierf.  1910,  No.  10,  s.  809. 

Vedbildningen  har  hitttills  uppfattats  på  följande  olika  sätt: 

1.  Enligt  Payen,  Mohl  m.  fl.  invandrar  ligninet  i  cellulosans 

ii  cellularrum  (inkrusteringsteorien). 

2.  Kabsch  och  Julius  Sachs  hafva  uppfattat  ligninet  såsom 
*  mivandlingsprodukt  af  cellulosan,  hvilken  äfven  aflagras  på  den 
L,  där  cellulosan  bildas. 

3-  Hoppe-Seyler,  Cross  och  Be  van  företräda  tn  rent 
5  sk  esterteori,  enligt  hvilken  cellulosan  hufvudsakligen  såsom  en 
a  alkohol  är  förestrad  med  ligninsyror  (lignin)  till  s.  k.  lignocellu- 

Ofriga  i  veden  förekommande  ämnen  räknas  såsom  tillfälliga 
Emdsdelar  eller  föroreningar. 

4-  Enligt  Schultzes  uppfattning,  som  bekräftas  af  under¬ 
vingar  af  I  ollens,  König  och  Klason,  inskränkes  kemisk  för- 

I I  til!  den  fasta  föremngen  mellan  cellulosa  och  små  mängder 

:  oser  och  pentosaner.  Resten,  som  lätt  utlöses,  betecknas  såsom 

gn. 

Förf.  framhåller  emellertid  betydelsen  af  kolloidkemiska  reak- 
0  r  vid  vedbildningen.  Kambialsaften,  som  under  vegetationsperio- 
-  cirkulerar  mellan  ved  och  bast,  innehåller  dels  kristalloider  (soc- 
e  salter,  växtsyror)  dels  kolloider,  fysiologiskt  prokambium. 

Enligt  Ostwald  och  Freundlichs  absorptionslag 

(yta)"  _  K 
lösning 
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hvaivid  exponenten  n  och  konstanten  K  äro  beroende  af  ifrågavarande 
kolloiders  natur,  hafva  olika  kolloider  sina  specifika  exponenter  och 
absorberas  i  motsvarande  grad.  Därvid  kan  en  selektiv  absorption 
äga  rum.  Ur  kambialsaften  absorberar  cellulosan  kolloidala  poly- 
saccarider  (xylan,  dextran,  mannan  m.  fl.),  hvilka  bildats  genom  kon- 
densation  af  monosaccarider.  Likaledes  torde  ligninet  absorberas. 
Dessa  kolloider  koagulera  jämväl  till  större  komplexer,  hydrogeléer, 
hvilka  uppträda  sasom  membraner  eller  andra  strukturbildningar, 
förutom  absorption  göra  sig  vid  vedbildningen  äfven  elektrokemiska 
inflytanden  (jonbildning,  katafores)  gällande. 

Enligt  denna  kolloidteori  sker  vedbildningen  i  två  stadier: 

1.  Bildning  af  kolloidala  hydrogeléer  i  växtens  väfnader,  hvilka 
erbjuda  kemiskt  indifferenta  gränsytor. 

2.  Förvedning  af  dessa  väfnader  genom  absorption  och  gelé¬ 
bildning  af  kolloidala  prokambiumämnen  i  kambialsaften. 

förf.  uppfattar  ligninet  såsom  en  växlande  blandning  af  ur 
saftströmmen  afskilda  kolloider,  hvilka  bestå  af  oxidationsprodukter 
af  pentosaner  eller  hexosaner,  och  hvilka  dels  reversibelt  dels  irrever- 
sibelt  absorberas  af  cellulosan.  yn . 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Förs  k  till  beräkning  af  det  högsta  möjliga  nyttiggörande  af 
sockerbetan  enigt  olika  saftvinningssäit.  Ivar  Fogelberg.  Ccn- 
tralblatt  f.  d.  Zuckeri ndustrie ,  april  9,  1910. 

Författaren  söker  här  att,  utgående  från  en  betsort  medgifven 
sammansättning,  beräkna  utbytet  af  socker  och  affallsprodukter  vid 
de  olika  arbetssätten.  De  af  Fogelberg  uppställda  tabellerna  åter 
gifva  vi  här  nedan. 


T^l. 

Torr- 

- 

Socker 

1 C  K.  C 

Mark 

sub- 

Vatten 

Summa 

socker 

stans 

Första  produkt 

I. 

än  lig  diffusion. 

Melass 

13.80 

0.29 

— 

14.09 

0.29 

14.38 

Massa  0.  afloppsvatten 

1-55 

0,93 

— 

2.48 

0.62 

3*io 

Förlust .... 

O.25 

O.  IO 

5.00 

5-35 

godtycklig 

O.40 

1 .00 

— 

1 .40 

— 

— 

1 6.00 

2-3» 

5.00 

23-32 

_ 

— 

2-  Diffusion  med  fullständigt  återförande  af  afloppsvattnct 

frän  pressarna  och  diffusörerna. 

Första  produkt 

13-7° 

O.28 

_ 

13.98 

0.28 

14.26 

Massa 

O.50 

0 . 20 

5.00 

5-70 

0.63 

6-33 

Melass 

I  .40 

O.84 

— 

2 . 24 

0.56 

2.8o 

Förlust 

O  40 

I  .OO 

— 

!  .  40 

— 

16.00 

2.32 

5 .00 

23-32 

— 

— 

3.  Briih  förfarandet  utan  sirapstillsats. 

Första  produkt  . 

12.25 

O.25 

12.50 

0.25 

12-75 

Sockersnitsel 

. 

2.88 

O.29 

5  50 

8.67 

0.96 

9-63 

Melass  .. 

O.47 

0.28 

— 

0.75 

0.19 

0.94 

Förlust . 

O.40 

I  .OO 

— 

1 .40 

— 

— 

16.00 

1  .82 

5-5° 

23-32 

— 

— 

4.  Briihför f  irandet  med  fullständigt  tillgodogörande  af  afoppet 

frän  I  produkten 

i  snitseln. 

Första  produkt  .... 

12.57 

O.26 

_ 

1 2.83 

0.26 

13.09 

Sockersnitsel 

3-°3 

O.56 

5.50 

9,09 

I  .01 

IO. 10 

Förlust . 

O.4O 

I  .OO 

— 

I  .40 

— 

— 

1 6 .00  | 

I  .82 

5-5° 

23-32 

—  , 

— 

Med  hjälp  af  dessa  tabeller  beräknar  nu  Fogelberg,  huru  högt 
betorna  kunna  nyttiggöras  i  de  olika  fallen.  Han  antager  därvid 
för  sockrets  pris  alternativen  A  —  13  Mark  och  B  =  2;  Mark  pr 
100  kg.,  men  insätter  för  vanlig  torkad  massa  12  Mark  och  för 
sockersnitsel  13  Mark  pr  100  kg.  i  båda  fallen.  För  melass  beräk¬ 
nar  han  9  Mark  pr  100  kg.  och  för  den  otorkade  massan  25  pf.  ]  r 


27  Juli  1 9 1 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


ioo  kg.  betor  oberoende  af  pressningsgraden.  Härigenom  erhåller 
han  följande  bruttovinst  i  pf.  pr  ioo  kg.  betor: 


A.  B. 

Gamla  diffusionen  .  239.8  pf.  412.4  pf. 

Nya  diffusionen  resp.  Hyross-Rak.. .  286.5  »  457-6  » 

Briihförfarandet  utan  sirap  .  299.4  »  452-4  » 

Briihförfarandet  med  sirap .  3OI-5  »  458-5  » 


Härigenom  anser  Fogelberg  det  gamla  diffusionssättets  underläg¬ 
senhet  bevisad  och  briihförfarandets  öfverlägsenhet  vid  låga  sockerpriser 
afgjord.  Först  då  sockerpriset  är  dubbelt  så  högt  som  foderpriset 
eller  däröfver  kan  diffusionsarbetet  anses  därmed  jämförligt.  Till  slut 
betonar  F.,  att  de  ofvan  angifna  utbytena  måste  anses  som  de  högsta 
möjliga,  men  då  erfarenheten  har  visat,  att  vid  diffusionsarbetet  ofta 
uppträda  förluster,  som  äro  mycket  större  än  de  här  upptagna,  då 
däremot  vid  briihförfarandet  enligt  hittills  bekantgjorda  data  en  för¬ 
lust  af  summa  0.4  (socker?  ref.)  icke  behöfver  öfverskridas.  Enligt 
Fogelberg  tyckes  det  alltså  som  om  briihförfarandet  skulle  bjuda  bästa 
garantierna  för  ett  fördelaktigt  tillgodogörande  af  betorna  vid  goda 
såväl  som  vid  dåliga  sockerpriser.  — 

Naturligtvis  har  Fogelbergs  framställningar  icke  undgått  att  möta 
en  skarp  kritik. 

»c»  i  Centralblatt  den  16  april  1910  anser,  att  Fogelberg  så  till¬ 
vida  utgått  från  riktiga  grundsatser,  som  han  öfverallt  lagt  till  grund 
för  sina  beräkningar  en  beta  med  samma  sammansättning  och  antagit 
förlusterna  till  samma  höjd  vid  alla  arbetssätten.  Däremot  klandrar 
han:  1:0  att  betans  socker  ej  fördelats  riktigt  på  de  vunna  produk¬ 
terna.  Om  denna  fördelning  hade  utförts  riktigt,  så  måste  renheten 
hos  det  gamla  briihförfarandets  fyllmassa  vara  högst  1  %  högre  än 
diffusionsfyllmassans,  vid  försöken  i  Elsdorf  var  renheten  blott  en'/2% 
högre,  men  beräknar  man  ur  de  af  Fogelberg  angifna  talen  för  i  :sta 
produkt  och  melass,  i  hvilken  han  tänker  sig  fyllmassan  sönderdelad, 


dennas  renhet,  så  får  man : 

Renheten  hos  fyllmassan  vid  vanlig  diffusion  .  92-64 

»  »  »  »  diffusion  med  återförandet  af  af- 

loppsvattnet  .  93’1 

»  »  »  »  det  gamla  briihförfarandet  .  96.0 


Den  sistnämnda  fyllmassans  renhet  är  alltså  2.9  eller  3.36  högre 
än  vid  diffusionsförfarandet.  Till  följd  däraf  är  renheten  hos  fyll¬ 
massan  vid  briihförfarandet  insatt  2  —  2 '/„%  för  högt,  och  brtihför- 
farandet  har  gynnats  på  diffusionsförfarandets  bekostnad  genom  att 
för  mycket  socker  insatts  i  1  :sta  produkten.  2:0  Vid  diffusionsarbets- 
sätten  ha  olika  förluster  antagits.  Vid  det  gamla  arbetssättet  skola 
blott  0.25%  socker  pr  betorna  gå  förlorade,  vid  det  nyare  däremot 
0.50% .  Vid  samma  saftafdrag  kan  man  vid  det  senare  vinna  lika 
mycket  socker  i  saften  som  vid  det  förra.  3:0  Vid  gamla  diffusions¬ 
förfarandet  antages,  att  massan  afgifves  våt  och  till  ett  pris  af  unge¬ 
fär  50  pf.  pr.  100  kg.  Däremot  insättes  den  torkade  massan  och 
sockersnitseln  till  12  resp.  13  Mark  pr.  100  kg.  Genom  antagande 
af  torkning  vid  det  gamla  diffusionssättet  höjes  dess  räntabilitet,  om 
man  icke  tar  kostnadsfrågan  i  betraktande  med  ungefär-  40  pf.  pr. 
100  kg.  betor,  alltså  ett  ytterst  ogynnsamt  antagande  för  det  gamla 
diffusionssätet.  4:0  Vid  det  förbättrade  briihförfarandet  sättes  siraps - 
snitseln  lika  med  den  rena  sockersnitseln.  Skulle  dessa  produkter 
vara  likvärdiga,  hvilket  väl  ej  är  fallet,  så  kan  man  ej  inse,  hvarför 
icke  melassnitsel  i  förhållande  till  sin  sockerhalt  skulle  vara  i  värdet 
lika  med  sockersnitsel.  Men  i  detta  fall  måste  Fogelberg  vid  de  båda 
diffusionssätten  antaga  framställning  af  melassnitsel,  som  ju  hvarje 
fabrik  med  masstorkning  kan  införa  och  insätta  denna  med  12 —  till  12.50 
Mark  pr  100  kg.  Alltså  äfven  här  ett  gynnande  af  briihförfarandet. 

»Dr.  O.  Emmrich;  i  Centralblatt  f.  d.  Zucker indus tr ie  d.  16 
april  1910  försöker  att  med  stöd  af  de  bekanta  undersökningarna  i 
Elsdorf  och  Schafstädt  bevisa,  att  tvärtemot  Fogelbergs  antaganden 
vid  Hyross-Rak’s  förfaringssätt  mer  mark  och  ickesocker  stanna  i 
snitseln  och  icke  0.59  %  mindre  än  vid  briihförfarandet.  Dr.  Emmrichs 
öfriga  anföranden  kunna  vi  öfvergå,  ty  dels  utgår  han  från  fyllmas¬ 
sans  värde,  dels  insätter  han  ett  visst  pris  för  fyllmassans  socker. 
Dessutom  är  hans  fördelning  af  betans  socker  och  ickesocker  inga¬ 
lunda  klanderfritt,  då  han  väl  tyckes  utgå  från  betor  med  samma 
sammansättning  i  de  båda  jämförda  fallen,  men  dock  med  i  verklig¬ 
heten  olika  egenskaper,  hvarigenom  alltså  olika  förhållanden  lagts 
till  grund  för  beräkningarna. 

»Para»  påvisar  i  likhet  med  »c»  att  Fogelberg  vid  det  gamla 
diffuss  onssättet  insätter  våtsnitsel  med  25  pf.  pr  100  kg.  betor,  men 
vid  de  öfriga  torkad  snitsel.  »Para»  antager  6  %  sådan  med  12  % 
vatten,  hvilket  tal  praktiken  ofta  uppnåtts  och  beräknar  däraf  betans 
nyttiggörande  i  den  gamla  diffusionen  med  459.4  pf.,  hvaraf  skulle 
framgå  dettas  öfverlägsenhet  öfver  andra  förfaringssätt  vid  högre 


sockerpriser.  Likaså  insätter  »Para»  för  att  jämföra  vanlig  diffusio 
med  Hyross-Rak  den  våta  snitseln  vid  den  förra  med  25,  vid  de 
senare  med  30  pf.  och  får  då  bruttovinsten  : 


vid  den  vanliga  diffusionen  .  4I2-4  pf- 

»  Hyross-  Rak .  4 11  -7  * 


»Dr.  W.  Geese»  i  Centralblatt  d.  23  april  1910  hänvisar  p 
det  märkvärdiga  förhållandet  att  i  Fogelbergs  tabell  3  briihförfaran 
det  utan  sirapstillsats  kan  uträknas  en  verklig  renhet  hos  tjocksaf 
ten  af  95.5  %.  (Detta  är  väl  ett  misstag,  ty  renheten  är  som  »c 


angifver  96.0  = 


100  x  12.72 


13-25 


ref.).  Men  då  råsaftens  kvotient 


Vli 


briihförfarandet  är  blott  2  %  högre  än  vid  diffusionen,  så  kan  tjock 
saftens  kvotient  ej  heller  vara  mer  än  2  %  högre  vid  det  förra 
Geese  antar  alltså,  att  diffusiontjocksaften  har  en  renhet  af  93. 
och  beräknar  häraf  melassens  mängd  till  2.15  %  mot  Fogelberg 
2.80  %.  Skillnaden  0.65  %  måste  med  hänsyn  tagen  till  förändra 
vattenhalt  fördelas  på  i:sta  produkten  och  snitseln.  Geese  erhålle 
så  vid  det  nyare  diffusionsförfarandet  följande  utbyte. 

i:sta  produkt .  14.65  X  25  =  365 .67  pf. 

Torkad  massa .  6.33  x  12  =  7S.36  » 

Melass .  2.15  x  9  —  19-35  » 


S:a  463.38  pf. 

Härigenom  bevisar  Geesse,  att  briihförfarandet  arbetar  ogynn 
sammare  än  det  förbättrade  diffusionförfarandet.  Men  han  går  vi 
dare  och  antar  också,  att  briihförfarandet  arbetar  med  mindre  för 
luster  än  diffusionförfarandet,  då  det  gifver  mindre  saft,  och  anta 
han  i  förhållande  till  dennas  mängd  för  det  förra  blott  en  förlus 
af  0.35  %  socker  och  0.87  ickesocker.  Han  adderar  sockret  til 
i:sta  produkten  och  ickesockret  till  snitseln  och  får  då 


i:sta  produkt .  13. 14  x  25  =  328.50  pf. 

sockersnitsel  .  10.24  x  13  =  I33-12  * 


S:a  461.62  pf. 

Alltså  i  alla  fall  en  lägre  bruttovinst  af  1.76  pf  pr  100  kg.  betor. 

Krawczynski  Forstreuter  och  ännu  en  gång  Emmeric 
ha  yttrat  sig  i  frågan,  men  utan  att  framdraga  något  nytt  af  viki 

(Forts). 


16.  Grufbrytning. 


Stenko I  i  Belgien  1908 — 1909.  » Glilckauf»  N.o  7,  1910. 


1908 

1909 

Produktion 

af  stenkol  . 

. ton 

23  678  150 

23  561  125 

Import 

»  » 

» 

5  407  406 

5  866  070 

Export 

7>  » 

» 

4  754  362 

5  080  353 

Import 

»  koks 

.  » 

287  037 

316049 

Export 

»  » 

917  253 

1  014  964 

3> 

»  briketter . 

» 

489  806 

559  459 

K.  S-ll. 


Italiens  bergsbruk.  Ernst  Jiingst,  » Gliickauf »  N.o  9,  1910 
Italien  har  icke  inom  egna  gränser  tillräckligt  af  den  viktigaste  ra 
varan  för  nutidens  industri,  stenkol,  utan  är  beroende  af  importen 
som  uppgår  till  c:a  9  mill.  ton  årligen,  hufvudsakligen  från  England 
Värdet  af  bergsbrukets  produkter  har  ej  stigit  mycket  under  senari 


årtionden;  det  var  i 

början 

af  1880-talet  1 

omkr. 

70 

mill. 

lire 

och  å 

1908  80  mill.  De 

viktigaste  produkterna 

1908 

voro : 

Järnmalm  . 

.  539  120 

1  ton, 

värde  8,35 

mill.  Liri 

Kopparmalm . 

.  106  629 

» 

» 

2,25 

» 

1 

Zinkmalm . 

.  I52  254 

14,5 

) 

Blymalm  . 

.  46  649 

» 

» 

6,7 

> 

Kvicksilfvermalm  . . . . 

82  534 

» 

2,5 

) 

Svafvelkis  (med  ngt 

Cu). 

.  I31  721 

> 

2,4 

> 

> 

Brunkol  m.  m . 

0 

T> 

» 

4,2 

» 

* 

Svafvelmalm . 

.  2847943 

32.1 

» 

Råpetroleum . 

.  7  088 

» 

» 

',4 

» 

» 

Asfaltsten . 

'34163 

» 

1,8 

» 

Grufindustrien  sysselsatte  nämnda  år  56  401  arbetare,  under  de 
att  stenindustrien  använde  69  108  man  och  har  att  uppvisa  ett  pro 
duktionsvärde  af  51,3  mill.  lire,  hvaraf  marmorbrytningen  med  425  60c 
ton  representerar  18,9  mill.,  till  största  delen  (16,6  mill.)  från  Massa 
Carrara.  K.  S — ll- 


1  Däraf  461  000  ton  från  Elba. 

2  Däraf  c:a  3  300  ton  antracit  och  stenkol. 
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OREGELMÄSSIGHETER  1  KOKPROCESSEN  VID  FRAMSTÄLLNING  AF  SULFIT¬ 
CELLULOSA  OCH  DERAS  ORSAKER. 

Af  Peter  Klason. 


Föredrag  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträde  den  io  februari  1910. 


1.  Sulfitkokprocessens  normala  förlopp. 


Visserligen  synes  en  teori  för  vedens  kokning  enligt 
sfitmetoden  vara  tämligen  öfverflödig,  ty  man  har  nu  i 
Tennier  framställt  cellulosa  enligt  denna  metod  nästan 
1  n  hvarje  teori,  och  sulfitcellulosa  har  ju  dock  för  hvarje 
i  blifvit  en  allt  större  världsartikel.  Emellertid  är 
I  tydligt  att,  om  man  vill  söka  aflägsna  ej  sällan  i 
i;re  eller  lägre  grad  förekommande  oregelbundenheter 
jrloppet  af  kokningen,  så  måste  man  först  känna  det 
<elbundna,  hvilket  allt  ej  kan  ske  utan  på  basis  af  en 
)  tämd  teori  därom.  Jag  skall  därför  här  först  ingå  på 
:  . processens  fundamentala  storheter. 

Den  viktigaste  af  dessa  är  förhållandet  emellan  veden 
>1  kalken  i  koksyran  eller  riktigare  emellan  ligninet  i 
( en  och  kalken.  Såsom  bekant  bestämmer  man  kok- 
i  ms  slut  enligt  den  Mitscherlichska  metoden  sålunda,  att 
i  uttagna  prof  af  koksyran  sättes  ammoniak.  Den  där- 
']  uppkommande  fällningen  af  kalciumsulfit  får  ej  un- 
kstiga  en  viss  storlek,  ty  i  så  fall  måste  koket  afslutas, 
l;n  om  det  ej  är  fullgånget;  det  har  som  det  på  fabriks- 
jåket  heter  utgått  för  tidigt.  Kokmästaren  vet  då  af 
mrenhet,  att  koksyran  har  haft  för  litet  kalk.  Omvändt 
1  naturligtvis  syran  haft  för  mycket  kalk,  ifall  ammoniak- 
a  lingen  är  för  stor,  då  massan  är  färdigkokt.  Det  är 
i’  klart,  att  det  varit  just  dessa  lätt  kontrollerbara  för- 
1.  anden  som  gjort  det  möjligt  att  arbeta  med  såsom 
e al  godt  resultat  äfven  utan  någon  teori. 

Granved  har  enligt  mina  undersökningar  följande 
nmansättning,  angifven  i  hela  tal; 


cellulosa  .  53  % 

andra  kolhydrater  .  13  » 

lignin  . . 29  » 

proteinämnen .  1  » 

harts,  olja,  fett,  aska .  4  » 


100  y0 

Hvad  vedens  halt  af  cellulosa  beträffar,  så  må  an- 
1  kas,  att  man  vid  ändamålsenligt  vald  temperatur  och 
a  mansättning  på  koksyran  kan  direkt  af  den  rena  veden 
r  nställa  nästan  ligninfri  cellulosa  till  en  mängd  af 
— 53  %  af  vedens  torrvikt,  räknadt  på  askfri  sådan. 

Lignin  är  den  substans  i  veden,  som  förenar  sig  med 
velsyrlighet  vid  dess  kokning  med  sulfitsyran.  Jag  har 
ökt  att  göra  mig  en  uppfattning  om  byggnaden  af 
samma,  sådan  den  föreligger  i  granens  ved.  Lignin 
rnycket  lätt  oxiderbart,  och  erhållas  vid  behandling  af 
hararna  med  vanliga  oxidationsmedel  inga  fattbara  pro¬ 


dukter  med  öfver  2  kolatomer.  Detta  tyder  på  protokateku- 
syra  såsom  typ  för  ligninet.  Flera  hartser  stå  ju  denna 
syra  i  så  måtto  nära,  att  densamma  kan  på  ett  eller  annat 
sätt  af  dem  erhållas.  Tänka  vi  oss  en  hydroxyl  i  stället 
för  väte  i  protokatekusyrans  kärna,  erhålla  vi  vid  en  viss 
ställning  af  densamma  gallussyra,  hvilken  står  garfsyrorna 
mer  eller  mindre  nära,  och  dessa  förekomma  som  bekant 
mycket  allmänt  hos  växterna. 

De  flesta  ligninreaktioner  erinra  mycket  om  vissa 
aromatiska  aldehyder,  framför  allt  vanillin.  Sin  ger,  som 
särskildt  gjort  oss  uppmärksamma  på  likheten  emellan 
vanillin-  och  ligninreaktionerna,  har  till  och  med  antagit, 
att  ligninreaktionerna  härröra  från  små  mängder  vanillin, 
något  som  sedermera  har  blifvit  allmänna  meningen. 
Detta  antagande  torde  dock  knappast  kunna  försvaras. 
Man  må  nämligen  tvätta  veden  så  mycket  man  vill,  denna 
ligninreaktion  kan  man  dock  icke  försvaga,  något  som 
dock  borde  vara  förhållandet,  om  den  föranledts  af  va¬ 
nillin,  som  är  lösligt  i  vatten.  Det  har  länge  varit  kändt, 
att  en  granspån  blånar  vid  inverkan  af  fenol  och  saltsyra. 
Tiemann  och  H aar m ann  visade  i  sitt  berömda  arbete 
öfver  koniferin,  att  denna  glukosid  ger  samma  reaktion, 
och  de  draga  till  och  med  däraf  den  slutsatsen,  att  i 
kambialsaften  befintlig  koniferin  skulle  föranleda  sagda 
reaktion.  Detta  antagande  är  emellertid  af  samma  grund 
som  nämnda  vanillinteori  föga  sannolik,  ty  det  är  omöjligt 
att  genom  någon  tvättning  försvaga  reaktionen. 

I  båda  dessa  antaganden  torde  dock  enligt  mitt  för¬ 
menande  finnas  delar  af  sanningen.  Jag  anser  nämligen 
såsom  sannolikt,  att  ligninet  för  det  första  har  en  aroma¬ 
tisk  kärna,  för  det  andra  en  aktiv  karbonyl  och  för  det 
tredje  en  oxypropylengrupp. 

Den  aromatiska  delen  af  koniferylalkohol  har  enligt 
Tiemann  formeln: 

C  .  CH  :  CH  .  CH.}  OH 

/\ 

HC  CH 

HC  C  .  OCH3 

\/ 

C  .  OH 

Denna  koniferylalkohol  kan  faktiskt  förena  sig  med 
sura  sulfiter  till  salter  af  väsentligen  samma  egenskaper 
som  de  sulfosyrade  salterna  i  sulfitluten. 

Om  man  förfar  på  ändamålsenligt  sätt,  kan  man  ur 
affallsluten  från  en  sulfitkokning  af  granved  erhålla  ett 
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lignosulfonsyradt  kalksalt,  hvars  sammansättning  är  väsent¬ 
ligen  öfverensstämmande  med  formeln  C40  H42  017  S2  Ca. 
Detta  salt  måste  vara  en  kombination  af  C40H42Ou  med 
(H  S03)2  Ca.  Ligninet  i  granveden  skulle  sålunda  ha 
formeln  C40H44Ou,  hvad  som  ock  ungefär  motsvarar 
ligninets  sammansättning  direkt  framställdt  ur  veden. 

Koniferylalkohol  har  på  10  kolatomer  1  metoxyl 
(OCH3).  På  samma  sätt  har  lignin  på  40  kolatomer 
4  metoxyl. 

Koniferylalkoholens  formel  är  C10H12O3.  Fyrdubblas 
denna,  erhålles  C40  H18  012.  Dragas  därifrån  3  H20  ge¬ 
nom  kondensation,  erhålles  C40  H42  09 ,  och  om  slutligen 
2  CH  i  kärnan  ersättas  med  2  COH,  erhålles  formeln 
C40  FI42  Ou. 

Följande  denna  tankegång  har  jag  kommit  till  den 
uppfattningen,  att  ligninet  hos  granen  kan  i  det  väsentliga 
uppfattas  såsom  en  kondenserad  koniferyl-  och  oxikoniferyl- 
alkohol.  Bestämmer  man  emellertid  det  sulfosyrade  saltets 
molekularvikt,  kommer  man  till  ett  tal  af  omkring  6  000. 
Lignin  är  sålunda  påtagligen  liksom  ägghviteämnena  och 
de  flesta  i  naturen  förekommande  kolhydrater  högkonden- 
serade  kolloidala  substanser.  Det  torde  emellertid  befinnas 
praktiskt  att  tills  vidare  antaga  40  kolatomer  i  lignin- 
molekylen,  och  det  af  samma  skäl  som  man  t.  ex.  be¬ 
tecknar  cellulosa  med  formeln  C6  H10  05. 

Naturligtvis  vill  jag  ej  med  det  sagda  påstå,  att 
lignin  har  i  allt  denna  konstitution.  Det  är  till  och  med 
sannolikt,  att  ligninet  ej  i  ordets  egentligaste  mening  är 
en  enda  individuell  kropp.  Dock  tror  jag,  att  antagandet 
kan  uppfylla  uppgiften  såsom  en  hypotes,  ja  till  och  med 
såsom  en  teori  i  så  mån,  att  alla  kända  fakta  på  ett 
otvunget  sätt  därigenom  kunna  få  en  förklaring.  Framför 
allt  gäller  detta  beträffande  sulfitkokningen,  för  hvilken 
den  tills  vidare  torde  kunna  tjäna  såsom  vetenskapligt 
fundament.  Cellulosa  är  ju  faktiskt  i  flera  fall  ingen 
kemisk  individ,  hvilket  ju  ej  hindrar  att  det  befinnes 
synnerligen  ändamålsenligt  att  anse  densamma  så. 

Till  ett  lignosulfonsyradt  salt  af  ofvan  anförda  sam¬ 
mansättning  kan  på  40  kolatomer  adderas  2  atomer  jod. 
Lignin  har  sålunda  med  säkerhet  en  tredje  etylenbildning. 
Kokar  man  det  förut  nämnda  lignosulfonsyrade  kalksaltet 
med  surt  kalciumsulfit  vid  omkring  130°,  bindas  ytterligare 
2  eller  nästan  2  molekyler  sulfit,  hvilket  kan  jodometriskt 
påvisas.  Dessa  salter  äro  dock  så  svagt  bundna,  att  om 
man  koncentrerar  luten  starkt  i  vakuum  eller  låter  den 
stå  en  tid  i  luften  eller  neutraliserar  den  med  krita,  så 
afspaltas  desamma  såsom  neutralt  sulfit  resp.  gips.  Bred¬ 
vid  den  tredje  etylen bindningen  hafva  vi  sålunda  här  ett 
indicium  på  förhandenvaron  af  en  aktiv  karbonyl.  Andra 
kondensationer,  karakteristiska  för  aldehyder,  äro  emellertid 
osäkra.  Det  kan  vara  möjligt,  att  en  fjärde  oxypropy- 
lengrupp  är  omlagrad  till  en  aldehyd  (CH :  CH .  CH2OH 
— >  CH2 .  CH2 .  CHO)  eller  ock  att  en  aktiv  karbonyl 
finnes  på  något  annat  sätt  för  handen.  För  praktiskt 
ändamål  har  detta  föga  att  betyda. 

Antager  man  att  veden  håller  29  °/0  lignin,  som  i 
hvarje  fall  ej  torde  afvika  från  sanningen  mer  än  en  pro¬ 
cent,  så  måste  enligt  hvad  förut  är  sagdt  1  kg.  torr  ved 
binda  105,6  gr.  S02  och  45  gr.  CaO  vid  därmed  före¬ 
tagen  sulfitkokning. 

I  verkligheten  bindes  ock  cirka  100  gr.  S02  pr  kg. 
ved,  ifall  öfverskott  af  svafvelsyrlig  kalk  finnes  i  kolsyran. 


Såsom  redan  antydt  bindes  svafvelsyrligheten  på  tv. 
sätt,  ett  fast  och  ett  löst.  Detta  ger  sig  tillkänna  vi. 
kokningen  på  det  för  praktikern  välkända  sätt,  att  i  kok 
ningens  början  aftager  svafvelsyrlighetstitern  hastigare  äi 
kalken,  nämligen  den  kalk  som  med  ammoniak  fälles  så 
som  sulfiit.  I  slutet  är  förhållandet  omvändt.  Harp 
har  först  fäst  uppmärksamhet  på  detta  förhållande.  1); 
till  etylenbindningen  adderas  ett  kalciumsulfit,  måste  na 
turligtvis  på  1  mol.  S02  försvinna  1/2  mol.  CaO,  såson 
dessa  prof  företagas,  men  då  den  aktiva  karbonylen  binde 
sulfitet,  försvinner  ingen  kalk  eller  föga  sådan  på  1  mol 
SO.,,  eftersom  sulfitet  afspaltas  med  ammoniak,  utan  at 
dock  den  på  så  sätt  bundna  svafvelsyrligheten  kan  titrera 
med  jod.  Om  nu  mot  slutet  af  kokningen  kalk  börja 
att  betydligt  minska  i  syran,  så  kan  redan  vid  akti' 
karbonyl  bundet  sulfit  öfvergå  till  en  etylenbindning 
hvarigenom  antydda  fenomen  i  slutet  af  kokningen  frarc 
träder.  På  så  sätt  kan  man  koka  sulfit  med  mindre  ä: 
105  gr.  S02  på  1  kg.  ved. 

2.  Oregelmässigheter  vid  sulfitkokningen. 

Såsom  bekant N  förhartsas  lätt  kroppar  med  etylenbinc 
ningar,  t.  ex.  terpenkolväten  vid  inverkan  af  mineralsyroi 
särskildt  svafvelsyra  och  saltsyra.  Så  gör  ock  konifery 
alkohol,  som  är  särdeles  känslig  för  mineralsyror  och  dära 
öfverföres  i  en  dimer  form,  som  ej  kan  förena  sig  me 
sura  sulfiter.  Ligninet  i  veden  förhåller  sig  på  alldele 
samma  sätt.  Vid  kokning  af  veden  t.  ex.  med  saltsyu 
förvandlas  ligninet  i  en  färgad  substans,  som  därefter  i 
kan  lösas  af  sura  sulfiter.  Så  länge  kalk  förekommer 
sulfitkoksyran  bunden  vid  svafvelsyrlighet,  kan  emellerti 
ingen  fri  svafvelsyra  finnas  för  handen.  Men  om  åt< 
ej  tillräcklig  mängd  kalk  finnes  närvarande  att  neutraliser 
uppkommen  lignosulfonsyra,  kan  denna  till  och  med  fö 
hartsa  ännu  ej  upplöst  lignin.  Kokprocessen  kan  sålund 
ej  försiggå  normalt  längre  än  sulfitkalk  finnes  i  lösningei 

Oregelmässiga  förlopp  af  sulfitkokningen  härröra  dä 
för  såsom  regel  från  under  kokningen  bildad  svafvelsyri 
som  binder  den  för  neutralisationen  af  därvid  uppkon 
men  lignosulfonsyra  nödiga  mängden  kalk. 

Det  är  därför  af  fundamental  betydelse  att  exper 
mentellt  utforska  alla  möjliga  orsaker  till  bildning  af  sva 
velsyra  under  kokningens  förlopp,  ty  svafvelsyrebildninge 
icke  blott  gör  en  motsvarande  mängd  svafvelsyrligb 
och  kalk  ineffektiva,  utan  den  kan  ock  föranleda,  a 
hela  koket  går  förloradt  eller  åtminstone  att  procente 
prima  vara  sjunker,  hvilket  allt  har  till  följd  ett  ekon< 
miskt  dåligt  resultat,  hvartill  kommer  att  askhalten  h( 
cellulosan  kan  höjas. 

I  denna  industris  begynnelse  tänkte  man  sig,  a 
svafvelsyrlighetens  verkan  var  hufvudsakligen  af  reduceraiK 
natur,  att  alltså  svafvelsyrebildningen  och  sålunda  ock  gip 
bildningen  hör  till  det  normala  förloppet  af  kokninge 
Redan  1891  visade  Harpf1  oriktigheten  af  detta  antagand 
Vid  kokningens  normala  förlopp  är  gipsbildningen  i  själf' 
verket  mycket  ringa.  Ett  spår  af  sanning  torde  do. 
ligga  däri.  Om  koniferin  upphettas  med  surt  sulfit,  bild 
ett  spår  eugenol  (nejlikolja)  som  måste  ha  uppkommit  e 
ligt  formeln:  RCH :  CH .  CH2OH  -f  S02  =  RCH :  CH . Cl 
+  S03.  Är  nu  min  uppfattning  af  ligninets  konstituti 

1  Papierzeitung  1891  s.  1845. 


j  Aug  i9io.  KEMI  OCH  BERGSVETENSKAP.  HÅFT.  8 


;;tig,  så  måsfe  af  samma  skäl  äfven  detta  föranleda 
dning  af  svafvelsyra,  alldenstund  det  enligt  sagda  anta- 
nde  innehåller  oxypropylengrupper. 

Antydda  reaktion  kan  emellertid  per  analogiam  en- 
i  st  föranleda  bildningen  af  svafvelsyra  i  ytterst  små 
i  antiteter.  För  att  svafvelsyre-  och  därmed  gipsbild- 
i  igen  skall  blifva  skadlig,  måste  densamma  försiggå  i 
'  la  större  skala.  Att  emellertid  en  öfverkokning  af  mas- 
f  i  verkligen  föranledes  af  gipsbildning  under  kokningen 
(h  därmed  inträdande  brist  på  kalk  torde  med  all  önsk- 
’rd  tydlighet  framgå  af  det  följande. 

Ur  ofvan  nämnda  arbete  af  Harpf  skall  jag  anföra 
t  typiskt  exempel  på  en  svartkokning. 

Chargen  vid  kokningen  var  65  m.3  ved,  löst  mål, 
ch  83  m.3  syra.  Den  senare  innehöll  per  liter  33,97 
E  total  S02,  20,98  gr.  fri  S02  och  10,8  gr  CaO.  Den 
fi  S02  var  således  61,7  %  af  den  totala.  Erfarenheten 
b'  nu  lärt,  att  kokningen  går  bäst,  om  den  fria  S02  ut- 
r  ungefär  70  %  af  den  totala.  Man  kan  därför  säga, 

1  med  en  koksyra  af  anförda  sammansättning  måste  man 
;  ttaga  försiktighet  med  koktemperaturens  höjd.  Genom 
Tisstände  im  Betrieb  und  durch  Nachlässigkeit  des  damit 
>rauten  Arbeiters  wurde  diese  Kochung  verdorben,  iiber- 
c:ht».  Koksyrans  kalkhalt  aftog  under  kokningen  med 
5  86  %.  Följaktligen  fanns  i  affallsluten  404,6  kg.  kalk. 
^dens  torrvikt  skattar  Harpf  till  330  kg.  pr  rymdmeter. 
Uså  kom  i  kokaren  21,450  kg.  ved. 

På  1  kg.  ved  fanns  sålunda  i  syran  före  kokningen : 


S02  total .  1 3 1  gr- 

CaO  .  42,5  » 

Af  förut  anförda  skäl  fanns  alltså  mer  än  nog  af 
:.k  och  svafvelsyrlighet. 

Efter  kokningen  fanns  i  affallsluten  pr  1  kg.  ved 


13  i  luten . . . 

-3  såsom  gips  . 

>  ,  öfvergången  i  S03  . 

i>  öfvergången  i  fritt  svafvel  ... 
i  fri  form . 

v,  organiskt  bunden  . 


18,8  gr. 

2 3,7  » 

27,1  » 
i3>5  » 

6,75  » 

(3,4  mol.  på  1  mol. 
9°>4  *  lignin). 


Vi  finna  häraf,  att  vid  slutet  af  kokningen  har  i  följd 
1  gipsbildning  brist  på  kalk  inträdt  (18,8  gr.  kalk  på  1 
ved  i  stället  för  den  minst  möjliga  22,5  gr.  kalk  eller 
:  110I.  på  1  mol.  lignin  med  40  kolatomer). 

Efter  något  stående,  säger  författaren,  hade  en  hvit 
)  tensats  afskiljt  sig  som  vid  närmare  undersökning  visat 
i  bestå  af  svafvel. 

Harpf  har  visserligen  ej  den  synpunkt  på  sakerna, 
(i  här  är  utvecklad.  Han  ansåg  svafvelbildningen  så- 
o  ett  väsentligt  moment  i  kokprocessen,  att  denna  alltså 
1  vis  består  i  en  reduktion  af  svafvelsyrlighet  och  att 
l.na  reducerade  svafvelsyrlighet  fanns  i  en  organisk 
c:ning  i  affallsluten.  Tar  man  emellertid  ren  svafvel- 
\  ighet  till  framställning  af  koksyran  och  utför  därmed  en 
1  malkokning,  finner  man  intet  spår  af  svafvel  i  affalls- 
u:n.  Det  är  tydligt  att  orsaken  till  öfverkokningen  var  be- 
i  ;ad  af  en  under  kokningen  uppkommen  gipsbildning,  hvar- 
inom  icke  nog  kalk  fanns  för  handen  att  neutralisera 
Ii  bildade  ligninsulfonsyran.  Denna  syra,  hvilken  lik- 
n  alla  sulfonsyror  är  af  nästan  lika  styrka  som  sVafvel- 
>1,  har  därför  förmåga  att  liksom  denna  förhartsa  ety- 
inildningarna  och  af  denna  anledning  färga  massan. 


Sasom  vi  sett  af  anförda  sulfitkokning,  har  där  un¬ 
der  densamma  bildats  samtidigt  både  svafvelsyra  och  svaf¬ 
vel,  och  det  gäller  närmast  att  utreda  det  eller  de  kemiska 
förlopp,  som  föranleda  uppkomsten  af  nämnda  för  kok¬ 
processen  så  farliga  ämnen. 

3.  Sulfitkoksyrans  egenskaper  vid  vanlig  temperatur. 

För  att  na  detta  mål,  var  det  nödvändigt  att  när¬ 
mare  lära  känna  koksyrans  egenskaper  än  hvad  hittills 
varit  förhållandet.  Fastän  denna  syra  är  af  ofantlig  tek¬ 
nisk  betydelse  för  pappersmasseframställningen,  har  den  mig 
veterligen  aldrig  blifvit  mera  ingående  undersökt. 

I  afsikt  att  utforska  om  eller  huru  en  lösning  af  sul- 
fitkoksyran  ändrar  sig  med  tiden  vid  vanlig  temperatur, 
blefvo  flera  liter  af  en  dylik  syra  framställda  af  krita 
och  flytande  svafvelsyrlighet  och  bevarades  syran  därefter 
utan  luftens  tillträde.  Efter  en  tid  råkade  preparatet  i 
glömska  tills  förliden  oktober.  Det  hade  då  stått  i  nära 
10  ar,  delvis  i  diffust  ljus,  delvis  i  mörker,  men  aldrig  i 
direkt  solljus.  Från  början  hade  syran  följande  samman¬ 
sättning  pr  liter:  CaO=  16,6  gr.,  total  S02  =  43  gr.,  fri  SO., 
=  24  gr.  Den  fria  svafvelsyrligheten  utgjorde  sålunda  om¬ 
kring  56  %  af  den  totala.  Syran  hade  ej  fullt  den  sam¬ 
mansättning,  som  i  praktiken  visat  sig  ändamålsenligast. 
På  43  gr.  S02  borde  syran  ej  innehållit  mera  än  cirka  14,5 
gr.  CaO.  Detta  har  emellertid  ej  kunnat  influera  på  ka¬ 
raktären  af  eventuella  förändringar  i  densamma. 

Efter  sagda  långa  tid  hade  syran  antagit  en  svagt 
gulaktig  färgton,  möjligen  härrörande  af  kolloidalt  svafvel, 
och  på  flaskans  botten  fanns  en  del  vackert  kristalliserad 
gips,  men  intet  svafvel.  Upphettades  ett  prof  af  denna 
syra  i  tillsmält  rör  till  sulfitkokningens  vanliga  maximal¬ 
temperatur,  utföll  på  mycket  kort  tid  all  kalken  i  syran 
såsom  gips  och  denna  var  blandad  med  fritt  svafvel. 
Syran  hade  sålunda  under  denna  tid  förändrats  i  den 
grad,  att  den  blifvit  alldeles  oduglig  för  sitt  ändamål. 
Vid  närmare  undersökning  fanns  i  lösningen  icke  obetyd¬ 
liga  mängder  af  dels  thiosvafvelsyra,  dels  trithionsyra,  dels 
slutligen  dithionsyra  (undersvafvelsyra).  Mängden  af  dessa 
syror  var  ungefär  sådan,  att  hvar  och  en  af  dem  inne¬ 
höll  cirka  1  gr.  svafvel  pr  liter.  Sålunda  hade  omkring 
14  %  af  svafvelsyrligheten  öfverförts  i  dessa  syror,  hvar- 
till  kom  den  svafvelsyrlighet  som  öfverförts  i  gips.  Jod- 
titern  hade  sålunda  betydligt  aftagit. 

Det  ligger  närmast  till  hands  att  antaga,  att  den  i 
syran  försiggående  förändringen  beror  därpå,  att  svafvel¬ 
syrligheten  primärt  öfvergår  i  dithionsyra  och  thiosvaf¬ 
velsyra  enligt  formeln: 

S202  < - 6S02 - >  2S205 

till  äfven  ty  rs  med  en  intermediär  bildning  af  S203  emellan 
S02  och  S202.  Så  vidt  vår  hittillsvarande  kännedom  om 
dithionsyran  sträcker  sig,  är  ock  antagandet  af  dess  pri¬ 
mära  uppkomst  en  nödvändighet.  Delvis  förhåller  sig 
nog  också  saken  sålunda.  Den  kan  emellertid  möjligen 
äfven  ha  sekundära  reaktioner  att  tacka  för  sin  upp¬ 
komst. 

Det  är  en  bekant  sak  att  alkalipolysulfider  af  svafvel¬ 
syrlighet  öfverföras  i  enkla  sulfider.  På  samma  sätt  har  jag 
funnit,  att  alkylpolysulfider  öfverföras  af  svafvelsyrlighet  i  bi- 
sulfider.  Det  är  alltså  per  analogiam  tänkbart,  att  i  lösningen 
befintlig  trithionsyra  kan  af  svafvelsyrlighet  reduceras  till 
dithionsyra,  en  reaktion,  hvars  realitet  eller  motsats  kan  expe- 
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rimentellt  undersökas.  En  lösning  af  kaliumtrithionat,  inne¬ 
hållande  5  gr.  af  saltet  på  litern,  upphettades  5  t.  till  135° 
med  svafvelsyrlighet.  Efter  denna  tid  hade  en  del  svafvel 
afsatt  sig  i  lösningen,  ett  tecken  till  att  trithionsyran  del¬ 
vis  spaltats  i  svafvel,  svafvelsyrlighet  och  svafvelsyra. 
Vid  närmare  undersökning  befanns  lösningen  innehalla 
dithionsyra  i  ringa  mängd,  hvilken  maste  ha  uppkommit 
af  trithionsyran,  för  såvidt  ej  den  vid  reaktionen  närva¬ 
rande  svafvelsyrligheten  bildat  på  förut  angifvet  sätt  denna 
dithionsyra,  hvilket  ock  är  möjligt.  Vid  försök  med  upp¬ 
hettning  af  en  lösning  af  enbart  svafvelsyrlighet,  befanns 
också  i  själfva  verket  lösningen  efter  upphettningen  inne¬ 
hålla  dithionsyra  om  än  i  något  mindre  relativ  mängd  än 
i  föregående  experiment.  Det  är  sålunda  möjligt  att 
dithionsyran  uppkommer  såsom  resultat  af  ett  både  pri¬ 
märt  och  sekundärt  reaktionsförlopp,  dock  så  att  det  är 
antagligast,  att  den  i  hufvudsak  har  ett  primärt  ursprung. 
Anmärkas  må  emellertid  att  vid  bestämningen  af  trithion¬ 
syran  genom  oxidation  med  permanganat  det  ej  kan  undgås 
bildandet  af  dithionsyra  i  ringa  mängd. 

Trithionsyran  är  tydligen  sekundärt  uppkommen.  Så¬ 
som  bekant  uppstå  salter  af  trithionsyra  vid  inverkan  af 
surt  alkalisulfit  på  ett  thiosvafvelsyradt  salt,  en  reaktion 
som  särskildt  Ratke1  har  studerat,  eller  ock  vid  inverkan 
af  svafvelsyrlighet  på  ett  thiosulfat.  Ratke  antager,  att 
det  thiosvafvelsyrade  saltet  därvid  primärt  sönderfaller  på 
följande  sätt: 

koso2sk=k2s+so3 

och  att  S03  därefter  förenar  sig  med  en  ny  molekyl  hypo- 
sulfit  till  ett  trithionsyradt  salt: 

K0S02SK  +  S03  =  (KOSO,)2S. 

Svafvelsyrligheten  skulle  sedermera  med  K2S  bilda  ett 
svafvelsyrligt  salt,  svafvel  och  vatten.  Denna  förklaring 
torde  få  anses  i  högsta  grad  osannolik. 

Reaktionen  är  tydligen  af  samma  art  som  svafvel- 
syrlighetens  inverkan  på  merkaptaner,  hvarvid  bildas  po- 
lysulfider  och  vatten.  I  analogi  härmed  kan  man  möj¬ 
ligen  antaga,  att  densamma  vid  förhandenvaron  af  öfver- 
skjutande  svafvelsyrlighet  förlöper  enligt  formeln: 

hoso2sh + 4S02 + H20  = 2(hoso2)2s 


Möjligen  bildas  härvid  i  första  handen  tetra-  och 
pentathionsyra  enligt  formeln: 


4H0S02SH  +  S02  = 


HOSChS 

2i  + 

hoso2s 


hoso2s 

HOSOoS 


>S  +  2H20 


De  bus2  har  nämligen  visat,  att  kalciumpentathionat 
vid  inverkan  af  svafvelsyrlighet  öfvergår  i  trithionat  resp. 
tetrathionat  och  thiosvafvelsyra  och  då  enligt  Spring3 
natriumtrithionat  bildas  vid  inverkan  af  jod  på  en  blandad 
lösning  af  natriumsulfit  och  natriumthiosulfat,  måste  det¬ 
samma  vara  sekundärt  bildadt  genom  svafvelsyrlighetens 
inverkan  på  i  första  hand  uppkommet  tetrathionat.  Det 
må  emellertid  anmärkas  att  Colefax  bestrider  denna 
uppgift.  Någon  fullt  giltig  reaktionsformel  kan  tydligen  ej 
fastställas  på  thiosvafvelsyrans  och  svafvelsyrlighetens  in¬ 
verkan  på  hvarandra,  alldenstund  trithionsyran  samtidigt 
sönderdelas  under  svafvelbildning,  hvilket  svafvel  ånyo 
ingår  i  reaktionen.  1  hvarje  tidsmoment  af  reaktionen 


1  J.  pr.  Ch.  [1]  95  s-  x- 

-  Journ.  Chem.  Soc.  53.  343  (1888). 

3  Ber.  Ber.  3.  1157  (1874). 


måste  sålunda  fritt  svafvel  resp.  regenererad  thiosvafvel 
syra  finnas  närvarande. 

Enligt  den  förut  angifna  formeln  för  begynnelsereak 
tionen:  6S02  =  2S205  -J-  S202,  skulle  dithionsyra  bilda: 
i  mycket  öfvervägande  mängd.  Emellertid  träder  denru 
syra  under  reaktionens  fortgång  mera  tillbaka  på  grunc 
af  de  sekundära  reaktioner,  som  äga  rum  emellan  thio 
svafvelsyra  och  svafvelsyrlighet.  På  sådana  äro  alla  di 
rekta  framställningsmetoder  för  trithionsyra  ytterst  grun 
dade,  såsom  Langlois,  Ratke,~Plessy  m.  fl.  visat.  Dessa 
forskare  hafva  emellertid  arbetat  med  koncentrerade  lös 
ningar  af  alkalisalter.  Att  dock  äfven  i  en  så  utspädc 
lösning,  som  sulfitkoksyran  är,  och  därtill  med  en  bety 
dande  halt  af  fri  svafvelsyrlighet  trithionsyra  bildas  vid 
vanlig  temperatur  och  det  i  relativt  betydlig  mängd  framgå: 
tydligt  af  relaterade  försök.  Emellertid  sönderfaller  tri¬ 
thionsyran  under  omständigheter  i  svafvelsyra,  svafvelsyr- 
lighet  och  svafvel: 

(H0S02)2S  =  H2S04  +  S02  +  S, 

en  reaktion  hvars  hastighet  ökas  vid  högre  temperatur. 
Orsaken  till  att  den  anförda  gamla  koksyran  vid  upphett¬ 
ning  sönderdelades  under  gips-  och  svafvelbildning  berodde 
tydligen  väsentligen  på,  att  vid  en  högre  temperatur  öfver- 
skreds  den  koncentrationsgräns,  vid  hvilken  trithionsyran 
var  hållbar.  Vid  sagda  reaktion  bildas  äfven  svafvel, 
hvilket  å  sin  sida  åter  ingår  i  reaktionsspelet  genom  dess 
förening  med  svafvelsyrlighet  till  thiosvafvelsyra. 

Här  stå  vi  inför  den  reversibla  reaktionen: 

H0S02H  +  S~_1  H0S02SH. 

Denna  har  blifvit  studerad  af  flera  författare,  senast  och 
utförligast  af  H.  v.  Oettingen4.  Af  hans  undersökning 
har  framgått,  att  reaktionen  åt  vänster  afhänger  vid  kon¬ 
stant  temperatur  uteslutande  af  i  lösningen  befintliga  väte 

joners  koncentration  och  är  sålunda  en  reaktion  emellan 

~f”  — 

väte-  och  hyposulfitjoner :  H  •+  S203  =  HSOs  +  S. 

v.  Oettingen,  som  experimenterade  med  thiosvat- 

velsyra  och  natriumsulfit,  förklarar  detta  förhållande  där- 

+ 

med,  att  natriumsulfit  är  dissocieradt  i  2 Na  och  S03 
joner,  under  det  svafvelsyrlighet  i  vattenlösning  öfvervä- 

+  -  J  I 

gande  är  spaltad  i  H  och  HS03  joner.  Följaktligen  må¬ 
ste  vid  tillsats  af  natriumsulfit  vätejonernas  koncentration 

+  —  - 

minskas  enligt  formeln:  H-fS03  =  HS03. 

Gå  vi  nu  öfver  till  reaktionen  H20  +  S02  -f-  S  = 
H0S02SH,  så  har  Colefax5  visat,  att  då  svafvel  kommer 
till  inverkan  såsom  svafvelblomma,  denna  reaktion  är  sär¬ 
deles  långsam  vid  vanlig  temperatur,  något  hastigare  vid 
högre  och  att  därvid  bildas  såväl  thiosvafvelsyra  som  tri- 
hionssyra  och  såsom  jag  förut  visat  antagligen  äfven  di¬ 
thionsyra.  Klart  är  att  denna  reaktion  bör  gå  hastigare, 
ju  större  yta  svaflet  har,  ju  mera  finfördeladt  det  är.  Vid 
högre  temperatur  synes  denna  reaktion  alldeles  upphöra, 
om  fri  svafvelsyra  är  närvarande,  som  gynnar  den  mot¬ 
satta. 

4.  Sulfitkoksyrans  förhållande  vid  upphettning. 

I  sulfitkoksyran  måste  tydligen  hvarje  bestämd  tem 
peratur  motsvaras  af  ett  bestämdt  jämviktsläge  emellar 
svafvelsyrligheten,  thiosvafvelsyran,  di-  och  trithionsyran, 

1  Z.  phys.  Ch.  33  s.  1  (1900). 

6  Journ.  Chem.  Soc.  1892  s.  199. 
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hvilket  reaktionerna  med  en  viss  hastighet  framskrida, 
n-an  förefinnes  emellertid  en  tendens  som  föranleder 
g  ctioner  af  mera  genomgripande  art.  Di-  och  trithion- 
\  >rna  äro  visserligen  långt  mera  beständiga  än  thio- 
\  fvelsyran,  men  de  undergå  dock  med  större  eller 
idre  hastighet  en  reaktion  af  ej  reversibel  natur,  åtmin- 
t  ie  vid  den  utspädningsgrad  som  sulfitkoksyran  har, 
lligen  deras  sönderfallande  i  svafvelsyra,  svafvelsyrlighet 
,,  svafvel.  Hastigheten  i  dessa  reaktioner  måste  tyd- 
n  vara  störst,  så  länge  sulfitkalk  finnes  i  lösningen,  som 
ast  elimenerar  den  bildade  svafvelsyran  i  form  af  ur 
ningen  utfälld  gips. 

Sedan  all  kalken  blifvit  sålunda  utfälld,  beror  tyd- 
•n  därpå  följande  reaktioner  väsentligen  af  di-  och  tri- 
r  msyrans  fortskridande  sönderfallande  eller  med  andra 
i  på  en  ökad  svafvelsyrebildning,  hvilket  åter  afhänger 
uemperaturen. 

Gärtner  och  B  ert  hel  o  t  hafva  funnit,  att  om  en  vat- 
=  lösning  af  svafvelsyrlighet  upphettas  till  omkring  1800, 

(  derföll  svafvelsyrligheten  i  svafvel  och  svafvelsyra.  Af 
d  förut  är  anfördt  torde  framgå,  att  lösningen  efter 
»hettningen  nog  innehöll  utom  nämnda  kroppar  äfven 
\fvelsyrlighet,  thio-,  tri-  och  dithionsyra  i  små  mängder. 

Slutpunkten  i  sulfitkoksyrans  transformation  blir  alltså, 
1  all  kalken  öfverföres  i  gips  och  svafvelsyrligheten  i 
\fvelsyra  och  svafvel,  dock  så  att  små  mängder  di-  och 
nionssyra  äfven  finnas  närvarande,  utgörande  relikter 
ide  kemiska  förlopp  som  under  tiden  försiggått. 

Hvad  nu  är  anfördt  ha  utförda  experiment  med  kok- 
un  i  allt  väsentligt  bekräftat.  Vi  ha  sett  att  redan  vid 
.  lig  temperatur  lösningen,  om  än  ytterst  långsamt,  for¬ 
dras,  så  att  i  densamma  finnas  betydliga  mängder 
bsvafvelsyra,  tri-  och  dithionsyra  äfvensom  svafvelsyra 
)rm  af  gips  samt  att  lösningen  äfven  innehåller  svafvel 
tt  metastabilt  läge. 

För  att  preliminärt  utfinna  den  hastighet,  med  hvilken 
lina  reaktion  går  vid  13 50,  sulfitkokningens  vanliga  slut- 
uperatur,  upphettades  en  normal  sammansatt  koksyra  till 
lina  temperatur  och  visade  det  sig,  att  efter  cirka  40  t. 

1  le  reaktionen  fortskridit  så  långt,  att  all  kalken  var 
lilld  såsom  gips. 

Äfven  om  intet  svafvel  inkommer  i  syran  och  denna 
i  helt  ny,  inträder  dock  vid  upphettning  till  1 3  5 0  under 
:ca  20  t.  gipsbildning,  som  sålunda  är  att  betrakta  som 
rmal.  Graden  häraf  beror  som  vi  sett  på  temperatur 
>1  koktid.  Lyckligtvis  är  denna  gipsbildning  ringa  vid 
rmalt  sammansatt  koksyra  och  koktid.  S02-titern  af- 
ler  nämligen  därvid  endast  2 — 3  %. 

Erfarenheten  har  ock  lärt,  att  gips  alltid  bildas  i 
i^a  mängd  vid  kokningen.  Denna  gipsbildning  har 
1  en  såsom  redan  antydt  på  sin  tid  gifvit  anledning  till 
•  helt  felaktig  uppfattning  om  kokförloppet. 

Vi  ha  sett,  att  den  normalt  sammansatta  koksyran, 
nhettad  till  1350,  under  cirka  40  t.  totalt  sönderdelades, 

;  att  all  sulfitkalk  utföll  såsom  gips.  Går  man  högre 
n  i  temperaturen,  aflöpa  dessa  reaktioner  på  kortare 

En  klar  följd  af  det  sagda  är  ock,  att  reaktionen  i 
iga  går  långsammare  ju  mer  fri  svafvelsyrlighet  finnes  i 
mingen.  Praktikern  känner  äfven  af  dyrköpt  erfarenhet 
icket  väl  dessa  förhållanden. 

5.  Sulfitkoksyrans  förhållande  till  svafvel. 

En  fråga  af  stor  praktisk  vikt  är  huru  mycket  svaf- 
>'  koksyran  tål  under  normal  koktid  och  temperatur, 
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utan  att  reaktionen  går  till  gipsbildning  i  större  skala? 
Denna  fråga  kan  tydligen  experimentellt  besvaras  genom 
att  upphetta  koksyran  med  kända  mängder  svafvel  under 
normal  koktid  och  temperatur.  Det  visar  sig  då,  att  man 
kan  tillsätta  emellan  200  och  250  mg.  svafvelblomma 
pr  liter  koksyra,  utan  att  svafvelsyrligheten  pr  liter  aftager 
mycket  mer,  än  den  skulle  minskas  äfven  utan  tillsats  af 
svafvel,  men  om  man  tillsätter  400  mg.  svafvel,  öfvergår 
all  kalk  till  gips.  Undersöker  man  förhållandet  närmare, 
finner  man  emellertid,  att  äfven  då  i  förra  fallet  ingen 
utfälld  gips  bildats,  har  dock  ej  allt  svallet  blifvit  löst. 
Detta  beror  tvifvelsutan  på  den  förut  omnämnda  trögheten 
i  reaktionen: 

H0S02H  +  S  =  H0S02SH 

Nämnda  forskare  ha  visserligen  uteslutande  experimen¬ 
terat  vid  en  högst  till  8o°  gående  temperatur,  men  detta 
experiment  visar,  att  trögheten  finnes  för  handen  äfven  vid 
13  50.  Att  detta  oaktadt  400  mg.  svafvel  utöfva  en  större 
effekt,  beror  tydligen  på,  att  beröringsytan  i  detta  fall  är 
större.  Vid  vanlig  temperatur  löses  efter  några  tim¬ 
mars  omskakning  ej  mer  än  cirka  3  mg.  svafvel  pr  liter 
koksyra. 

Då  nu  det  svafvel,  som  från  kis-  och  svafvelugnar 
kan  komma  in  i  syran,  väsentligen  är  i  form  af  svafvel¬ 
blomma,  finner  man  att  om  syran  ej  innehåller  något 
synbart  svafvel,  kunna  inga  farliga  störningar  vid  kok¬ 
ningen  föranledas  af  detsamma. 

Klart  är  emellertid,  att  om  svaflet  förefinnes  i  kok¬ 
syran  i  ytterst  fint  fördelad  form,  så  blir  nämnda  trög¬ 
het  mindre  och  sålunda  syran  känsligare  för  detsamma. 
Svaflet  kommer  till  sin  verkan  i  tänkbarast  fint  fördelade 
form,  om  det  tillsättes  såsom  undersvafvelsyrlighet.  Expe¬ 
rimentet  lärde,  att  i  så  fall  tål  syran  cirka  150  mg.  pr 
liter  under  normal  koktid  och  koktemperatur,  utan  att 
svafvel  afskiljes  och  sålunda  ej  heller  någon  nämnvärd 
gipsbildning  inträder.  Det  är  sålunda  tydligt,  att  så  myc¬ 
ket  svafvel  tål  syran,  därför  att  motsvarande  mängder 
undersvafvelsyrlighet  och  trithionsyra  äro  under  angifna 
förhållanden  beständiga. 

6.  De  olika  stadierna  i  sulfitkoksyrans  sönderdelning. 

I  koksyrans  sönderdelning  kunna  sålunda  tre  stadier 
urskiljas,  som  gå  med  antagligen  olika  hastighet: 

1:0)  Mängden  undersvafvelsyrlighet,  di-  och  trithion¬ 
syra  ökas  långsamt  i  koksyran,  tills  koncentrationen  har 
nått  den  grad,  att  cirka  150  mg.  svafvel  pr  liter  koksyra 
finnes  såsom  tvåvärdigt  svafvel  i  form  af  dessa  syror. 

2:0)  Dithionsyran  spaltas  i  svafvelsyra  och  svafvel¬ 
syrlighet  och  trithionsyran  i  svafvelsyra,  svafvelsyrlighet 
och  svafvel,  hvilket  sedan  ånyo  bildar  thiosvafvelsyra  och 
så  vidare.  Denna  process  försiggår  så  länge  sulfitkalk 
finnes  i  lösningen  och  har  ett  relativt  hastigt  förlopp. 
Man  skulle  sålunda  kunna  säga,  att  cirka  150  mg.  svaf¬ 
vel  i  ytterst  fint  fördelad  form  och  250  mg.  svafvel  så¬ 
som  svafvelblomma  är  dödlig  dosis  för  koksyran. 

3:0)  Sedan  sulfitkalken  försvunnit  ur  lösningen,  beror 
reaktionens  vidare  fortskridande  väsentligen  på  den  hastig¬ 
het  med  hvilken  di-  och  trithionsyran  sönderdelas  i  svaf¬ 
velsyra,  svafvelsyrlighet  och  svafvel,  äfvensom  på  den 
hastighet  med  hvilken  svafvelsyrlighet  sönderfaller  i  svafvel¬ 
syra  och  svafvel.  Det  frigjorda  svaflet  inträder  emellertid 
härvid  ej  ånyo  i  reaktionsförloppet. 
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Om  man  sålunda  afprickar  svafvelsyrlighetens  under 
reaktionen  aftagande  jodtiter  och  koktiden  i  ett  koordi¬ 
natsystem,  skall  man  finna  två  knickar  på  kurvan,  mot¬ 
svarande  dessa  tre  stadier.  Den  första  motsvarar  den  tid¬ 
punkt,  då  thiosvafvelsyran,  di-  och  trithionsyran  nått  den 
möjliga  maximalkoncentrationen  vid  använd  koktemperatur, 
den  andra  då  all  sulfitkalken  utfallit  såsom  gips.^ 

Samma  utseende  får  kurvan,  om  i  stället  för  variabel 
tid  utsättes  variabla  mängder  tillsatt  svafvel  såsom  sådant 
eller  såsom  thiosvafvelsyra  och  en  fix  koktid. 

Tab.  I. 


100  cm3  sulfitsyra 
upphettad  dels  allena, 
dels  med  angifven  mängd 

S  i  med  C02  fylldt  och 

S02 

CaO 

h2so4 

total 

fri 

Åter¬ 
stående 
S02  i 
procent 

löst 

fälld 

fri 

tillsmält  rör  vid  136—137° 
under  15  timmar 

gr.  pr  liter 

af  ur¬ 
sprung¬ 
lig 

gr-  pr 

liter 

Syra  . 

3*197 

2 1 ,22 

100 

9)4i 

— 

— 

>  upphettad . 

3L°4 

20,13 

97 1°9 

— 

— 

— 

»  upphettad  m.  6,9 

mg  S  . 

Ingen 

synbar 

förändring 

»  upphettad  m.  24,4 

28,8 

18,75 

mg.  S  . 

90,07 

8,79 

0,02 

— 

»  . 

30,18 

20,o6 

100 

8,71 

— 

— 

»  upphettad  m.  39,2 

28,20 

8,71 

mg  S  . 

8,51 

8,51 

0,0 

5.68 

»  upphettad  m.  50,9 

26,17 

mg  S  . 

7,9° 

7.90 

0,0 

8,71 

6,47 

»  upphettad  m.  64,4 

6,17 

mg  S  . 

8,29 

8,29 

27,40 

0,o 

8,71 

Anförda  tab ,  /  och  diagram  I  åskådliggöra  det  senare 
fallet  närmare.  Kurvan  är  visserligen  ännu  ej  till  alla 
delar  experimentellt  fastställd,  men  i  sina  grunddrag  åter- 
gifver  den  dock  verkligheten.  Diagrammet  torde  med 


tillhjälp  af  det  sagda  utan  vidare  förklaring  förstås.  Ir 
geniör  Grimlund  kommer  sedermera  att  närmare  redogör 
för  hithörande  undersökningar. 

Vid  genomseende  af  litteraturen  på  detta  områd 
fann  jag  att  bildningen  af  undersvafvelsyra  (dithionsym 
i  en  lösning  af  ett  sulfit  icke  var  helt  och  hållet  obekant. 
Man  hade  emellertid  ansett,  att  densamma  var  uppkom 
men  därigenom,  att  flaskan  från  tid  till  annan  blifvit  öpp 
nad,  alltså  såsom  resultat  af  ofullständigt  lufttillträde  oc! 
däraf  härrörande  oxidation.  Detta  är  emellertid  i  och  fö 
sig  högst  osannolikt  särskildt  efter  nutidens  erfarenhe 
rörande  autoxidation  och  den  uppfattning  däraf  som  Engle 
gjort  sig,  hvilken  är  den  person  som  i  nutiden  grundligas 
studerat  denna  viktiga  fråga.  Därtill  kommer  att  trithion 
syran,  som  enligt  det  sagda  äfven  måste  finnas  för  han 
den,  om  än  den  af  författaren  ej  påvisats,  ej  kan  vara  re 
sultatet  af  en  oxidationsprocess. 

Bildandet  af  trithionsyra  vid  6  års  förvaring  i  till 
smält  rör  af  ett  surt  sulfit  är  iakttaget  af  Saintpierre. 
Han  har  emellertid  ej  heller  kommit  till  grunden  me< 
denna  reaktion,  ty  han  har  ej  funnit  dithionsyra,  utan  en 
dast  dess  sönderdelningsprodukt  svafvelsyra. 

Klart  är  nu,  att  om  denna  svafvelsyrlighetens  trans 
formation  i  svafvelsyra  och  svafvel  redan  sker  i  kokningen 
begynnelse,  innan  lignosulfonsyra  har  i  betydligare  mängt 
uppträdt,  kan  till  och  med  all  kalk  utfällas  ur  syran  ocl 
fri  svafvelsyra  uppstå.  Går  reaktionen  så  långt,  blir  vedei 
helt  svart,  och  till  och  med  tjärartade  ämnen  bildas.  Så 
dana  »svartkok»  voro  ej  sällsynta  i  industriens  begyn 
nelse,  men  torde  numera  höra  till  stora  sällsyntheter. 

7.  Sulfitkoksyrans  förhållande  till  selen. 

Att  selen  skall  förhålla  sig  analogt  med  svafvel  i  för 
hållande  till  koksyran  kan  man  redan  ä  priori  antaga  p; 
grund  af  den  stora  öfverensstämmelsen  emellan  dessa  ele 
ment  i  kemiskt  hänseende.  Men  äfven  litteraturen  angif 
ver  att  så  bör  vara  förhållandet.  Ratke1 2 3  har  sålunda  visat 
att  vid  inverkan  af  selen  på  svafvelsyrligt  kali  uppkom 
mer  primärt  kalisaltet  af  selenhyposulfinsyra,  H0S02  SeH 
af  honom  oegentligt  kallad  selendithionsyra.  Frigjord  u 
sitt  salt  sönderfaller  denna  syra  omedelbart  i  svafvelsyr 
lighet,  vatten  och  selen.  Får  åter  surt  kaliumsulfit  in 
verka  på  kaliumselenhyposulfit  uppkommer  kalisaltet  a 
HO  SO 

selentrithionssyra,  gQ*Se.  Dessa  syrors  bildning  äi 

fullt  analog.  Liksom  trithionsyra  uppkommer  vid  inverkar 
af  svafvelsyrlighet  på  ett  hyposulfit,  så  uppkommer  selen 
trithionsyra  vid  inverkan  af  selensyrlighet  på  ett  salt  a 
selenhyposulfit.  Vi  kunna  alltså  med  fullt  skäl  antaga 
att  de  därvid  sig  afspelande  reaktionerna  äro  fullt  analoga 

Då  nu  selentrithionsyran  i  värme  spaltas  analogt  tri 
thionssyran  själf,  alltså  i  svafvelsyra,  svafvelsyrlighet  ocl 
selen,  och  detta  mycket  hastigare  resp.  fullständigare  är 
den  senare,  så  finna  vi  att  selen  måste  spalta  sulfitet 
koksyran  på  ett  med  svafvel  fullständigt  analogt  sätt,  allts; 
i  svafvelsyra,  svafvelsyrlighet  och  svafvel,  hvilket  ock  ha 
befunnits  vara  förhållandet. 

Nu  är  emellertid,  hvad  redan  Ratke  påvisade,  selen 
hyposulfinsyran  redan  vid  vanlig  temperatur  mycket  obe 
ständigare  än  thiosvafvelsyran  själf. 

1  Jfr  Gmelin-Kraut :  Handb.  anorg.  Ch.  Bd.  1,  Abth.  2,  s.  189 

2  Comptes  rend.  62  s.  632. 

3  Journ.  pr  Chem.  Bd  50  s.  1  (1865). 
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Tab.  II. 


100  cm3  sulfitsyra 
upphettad  dels  allena, 
lels  med  angifven  mängd 
Se  i  med  COs  fylldt  och 
llsmält  rör  vid  136— 13 70 
under  1 5  timmar 

S02 

CaO 

Hs  S04 

total 

fri 

Åter 

stående 

SÖ,  i 

procent 
af  ur- 
sprung- 

hg 

löst 

fälld 

fri 

gr.  pr  liter 

gr.  pr 

liter 

ra . 

3  '  >97 

21,22 

100 

9,4i 

upphettad . 

31 

20,13 

97,09 

— 

— 

— 

30,18 

20,22 

100 

8,71 

— 

— 

upphettad  m.  0,021  mg  Se 

Ingen 

synbar 

förändring 

29,83 

19,70 

100 

8,85 

— 

— 

upphettad  m.  0,042  mg  Se 

27,58 

1  7,92 

92,45 

8,46 

0,40 

— 

29,80 

19,68 

100 

8,85 

— 

— 

upphettad  m.  0,063  mg  Se 

8,10 

8,10 

27,16 

0,0 

8,85 

3,53 

29,74 

19,64 

100 

8,83 

— 

— 

upphettad  m.  0,105  mg  Se 

7,3° 

7,30 

24,52 

0,0 

8,83 

4,75 

31.83 

21,12 

100 

9,35 

— 

— 

upphettad  m.  0,105  mg  Se 

7>49 

7,49 

23,53 

0,0 

9,35 

6,47 

29,59 

20,50 

100 

7,96 

— 

— 

upphettad  m.  0.21  mg  Se 

7,52 

7,52 

25,41 

0,0 

7,96 

7,01 

29,30 

20,29 

100 

7,88 

— 

— 

upphettad  m.  0,42  mg  Se 

6,72 

6,72 

28,84 

1 

O,o 

7,88  ; 

1 

8,18 

1 

Diagram  II. 


Om  vi  nu  antaga,  att  reaktionerna  här  ske  med 
-ima  hastighet  som  utan  selen,  så  måste  den  tidpunkt, 
1  första  stadiet  af  reaktionen  är  afslutadt  och  det  andra 


hastigare  under  gips-  och  svafvelbildning  förlöpande  sta¬ 
diet  börjar,  mycket  tidigare  nås,  än  då  enbart  svafvel 
verkar. 

Anställda  försök  visa  i  själfva  verket,  att  koksyran 
är  ofantligt  känsligare  för  detta  element  än  för  svafvel. 
Redan  en  tillsättning  af  0,5 — 0,6  mg.  selen  pr  liter  kok¬ 
syra  i  form  af  selensyrlighet,  i  hvilket  fall  selen  kom¬ 
mer  till  verkan  i  tänkbarast  fint  fördelade  foim,  åstad¬ 
kommer  samma  effekt  som  150  mg.  svafvel  i  likaledes  fint 
fördelad  form.  Äfven  om  man  tager  selen  i  pulverform, 
sadan  den  i  handeln  förefinnes,  behöfves  dock  ej  mera  än 
cirka  1  mg.  pr  liter  såsom  dödlig  dosis.  Selen  utöfvar 
sålunda  icke  mindre  än  en  cirka  300  ggr.  större  effekt 
än  svafvel. 

Om  man  nu  låter  selen  eller  selensyrlighet  inverka 
pa  koksyran,  har  detta  alldeles  samma  effekt,  ty  såsom 
H.  Schulze1  visat,  uppkommer  redan  vid  vanlig  tempe¬ 
ratur  selentrithionsyra  vid  inverkan  af  selensyrlighet  på 
en  vattenlösning  af  svafvelsyrlighet. 

Såväl  selen  som  selensyrlighet  inverka  sålunda  på 
svafvelsyrlighet,  löst  i  vatten,  redan  vid  vanlig  temperatur. 
Selens  inverkan  är  emellertid  obetydlig,  ty  den  kan  ej 
gå  längre  än  selenhyposulfinsyra  äger  bestånd,  och  maxi¬ 
malkoncentrationen  för  denna  syra  är  särdeles  låg.  Får 
en  sådan  lösning  stå,  afskiljes  selen  efter  hand  i  kolloidal 
form,  hvarvid  lösningen  rödfärgas.  Detta  beror  på  att 
selenhyposulfinsyran  i  mån  som  svafvelsyrlighetsbalten 
minskas,  sönderfaller  i  selen,  vatten  och  S02.  Detta  för¬ 
hållande  kan  användas  att  påvisa  selens  närvaro  i  det 
vatten,  hvarmed  rökgaserna  från  kisugnen  tvättas  vid  fram¬ 
ställning  af  sulfitkoksyra.  Färgningen  träder  särskildt  fram 
under  ljusets  inflytande. 

Tab.  II  och  diagram  II  angifva  selens  inverkan  på 
koksyran  vid  olika  mängder  däraf. 

Hithörande  experiment  äro  visserligen  ännu  ej  ut¬ 
förda  i  önskvärdt  antal.  Docenten  Köh ler,  som  utfört  hit¬ 
hörande  försök,  kommer  att  ytterligare  komplettera  de¬ 
samma.  Båda  diagrammen  torde  dock  vara  tillräckliga 
för  att  tillsvidare  gifva  en  klar  föreställning  cm  svafvels 
och  selens  relativa  inverkan  på  koksyran.  Särskildt  den 
höggradiga  känsligheten  hos  koksyran  gentemot  selen 
har  på  det  högsta  förvånat  mig. 

Hvad  nu  det  sista  elementet  i  triaden,  tellur,  be¬ 
träffar,  så  visa  experimenten,  att  koksyran  äfven  är  känslig 
gentemot  detta  element  och  att  denna  känslighet  ligger 
ungefär  midt  emellan  svaflets  och  selenets.  Hithörande 
försök  komma  dock  först  sedermera  att  offentliggöras. 

1  Journ,  pr  Chem.  [2]  Bd  132  s.  390  (1885). 

(Forts.) 


VÄRMLÄNDSKA  BERGSMANNAFÖRENINGENS  ÅRSMÖTE. 


I  anslutning  till  disponenten  Brunnbergs  föredrag 
tnade  ingeniören  E.  Mossberg  meddelanden  om  den 
^maskin  för  nackar  till  ihåligt  borrstål,  som  användes 
rängesberg  för  »Rex»  -borrar.  Denna  består  af  en  van- 
1  7°  mm.  borrmaskin,  försedd  med  stans  på  borrens 
I  s,  vidare  af  tvänne  rörliga  järnarmar  med  urtagningar 
J  sänken,  dels  för  formningen  af  nacken,  dels  för  kvar- 


(Forts.  från  sid.  90). 

hållande  af  borren  vid  stukningen.  3  värmningar  af 
borren  med  åtföljande  stukning  måste  företagas.  Tiden 
för  stukningen  af  en  borrnacke  uppgår,  cm  tiden  för  upp¬ 
värmningar  äfven  inberäknas,  till  31/,,  ä  4  minuter.  I 
arbetslöner  för  stukning,  svarfning,  fräsning,  härdning  och 
ige  nsvetsning  af  hål  betalas  för  hvarje  » Rex  1  -nacke  61 
öre.  Lägges  härtill  kostnaden  för  kol,  amortering  m.  m., 
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kommer  hvarje  nacke  fullt  färdig  att  betinga  ett  pris  af 
1  kr.  eller  hälften  af  hvad  man  får  betala  pr  nacke  vid 
inköp  af  borrar  med  färdiga  sådana. 

Frånräknas  kostnaden  för  70  mm.  maskinen,  har 
anordningen  kostat  185  kr. 

I  st.  f.  70  mm.  maskinen  har  man  äfven  med  godt 
resultat  användt  en  Atlas  »Cyclop  32». 

2:0.  Om  användandet  af  pulverformigt  torfbränsle  i 
metallurgiska  ugnar. 

Professor  E.  Odelstierna  redogjorde  för  en  del  för¬ 
sök  att  framställa  tackjärn,  stål  och  mjukt  järn  i  elektrisk 
ugn  med  torfpulver  såsom  reduktionsmedel.  Försöken  hade 
ägt  rum  under  hans  ledning  dels  vid  Hagfors  bruk,  dels 
vid  A. -B.  Arvika  Verkstäder  och  började  i  september  1909. 

Den  ugn,  som  begagnats,  utgjordes  af  A. -B.  Elektro- 
metalls  elektrodugn  för  stålframställning. 

Det  använda  torfpulvret  var  framställd  af  A. -B.  Torf 
och  af  följande  sammansättning: 


Torfpulvrets  sammansättning  i  %. 
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Genom  en  del  förbättringar  vid  fabrikationen  af  pulv¬ 
ret  hade  tillverkningspriset  nu  kunnat  nedbringas  till  8 
kr.  pr.  ton.  Löjtnant  Ekelund  inbjöd  genom  föredr.  in¬ 
tresserade  att  vid  fabriken  kontrollera  riktigheten  af  denna 
siffra. 

Den  använda  malmen  hade  dels  utgjorts  af  slig,  dels 
af  styckemalm. 

Försök  hade  bland  annat  utförts  med  malm  från 
Smålands  Taberg  för  att  utröna,  huru  mycket  titan  och 
vanadin,  som  det  framställda  järnet  upptoge,  och  man 
hade  därvid  användt  såväl  styckemalm  som  slig  och  affall 
med  resp.  Fe  37,72  %,  49,85  %  och  27,33  %  samt  Ti  02 
7,50  %,  10,40  %  och  3,20  %.  I  regel  hade  man  funnit, 
att  järnet  upptoge  c:a  r/3  af  chargens  vanadinhalt  men 
blott  c:a  3  %  af  densammas  titanhalt.  Att  ej  järnet 
upptagit  mer  af  dessa  ämnen  berodde  på,  att  man  för  att 
få  järnet  så  fritt  från  svafvel  och  fosfor  som  möjligt  hål¬ 
lit  slaggen  mycket  basisk  —  till  sin  sammansättning  ut¬ 
gjorde  den  ett  subsilikat.  Det  erhållna  järnet  höll  från 
spår  af  svafvel  till  0,40  %  däraf,  medan  dess  fosforhalt 
växlande  mellan  0,041  och  0,077  %.  Att  man  ej  bättre 
lyckats  aflägsna  dessa  föroreningar  berodde  åter  på,  att 
ugnen  mellan  hvarje  smältning  eldades  med  koks.  Svaf- 
let  och  fosforn  i  dennas  aska  kom  därigenom  naturligtvis 
att  öka  beskickningens  halt  af  dessa  ämnen.  Försöken 
hade  ej  kunnat  pågå  några  längre  perioder.  Att  döma 
af  dem  skulle  man  emellertid  kunna  pr  hästkraft  och  år 
om  8760  timmar  kunna  framställa  1,0 — 1,5  ton  järn.  Den 
afgående  gasen  höll  c:a  10  %  C02,  62  %  CO  och 
19  %  H. 

I  Arvika  hade  emellertid  svårigheter  yppat  sig  att  få 
härden  att  stå  vid  lag,  om  man  använda  bottenelektrod. 
Disponenten  Andersson  därstädes  hade  därför  utbytt  denna 
mot  en  järnelektrod,  som  nedhängde  i  badet  mellan  de 


båda  kolelektroderna.  Afbränningen  å  denna  järnelek 
trod  uppgafs  till  blott  några  få  kg  pr  charge.  Med  der 
förändrade  ugnen  hade  synnerligen  goda  resultat  erhållits 

Helt  nyligen  hade  man  sålunda  i  den  lyckats  fram 
ställa  720  kg.  järn  med  en  sammanlagd  kraftåtgång,  mot 
svarande  2,65  ton  pr  hästkraft  och  år.  Pr  ton  järn 
hade  därvid  åtgått  445  kg.  torfpulver  med  en  halt  al 
52  %  kol. 

Ugnen  var  för  närvarande  ånyo  under  ombyggnad 
för  beredande  af  möjlighet  att  med  den  bortgående  gaser 
dels  rosta  malmen  och  dels  förvärma  beskickningen.  Vid 
framställning  af  aduceringstackjärn  erhålles  pr  ton  tack 
järn  530  kg.  gas  af  ofvannämnda  sammansättning. 

Ingeniören  O.  Rodhe  uttalade  sin  förvåning  öfvei 
den  ringa  mängd  kol,  som  enligt  inledaren  åtgått  för  fram¬ 
ställning  af  en  ton  järn  och  frågade,  om  möjligen  någoi 
nytt  kol  under  försöken  insatts. 

Profossor  Odelstierna  framhöll,  att  den  använda 
ugnen  ej  blifvit  konstruerad  för  reduktion  och  att  där 
för  åtgången  af  kolelektroder  varit  betydande.  Möjliger 
hade  vätet  i  torfpulvret  vid  processen  utöfvat  en  reduce 
rande  inverkan. 

Ingeniören  Rodhe  framhöll  det  osannolika,  att  vätet 
vid  försöken  spelat  någon  roll  som  reduktionsmedel  ocl 
ville  hålla  för  sannolikt  att  den  låga  kolåtgången  berodde 
på  den  stora  kolelektrodslitningen.  Det  syntes  honom  där 
före  önskvärdt  få  veta,  om  kolelektroderna  hade  vägts 
före  och  efter  försöken. 

Professor  Odelstierna  upplyste,  att  elektroderna  ty 
värr  icke  vägts  vid  Arvika,  men  väl  vid  Hagfors.  De 
skulle  nog  blifvit  vägda  äfven  vid  Arvika,  om  ej  dispo 
nenten  Andersson  hastigt  låtit  rifva  ugnshvalfvet  för  ati 
kunna  förse  ugnen  med  ett  par  nya  anordningar  för  ut 
nyttjande  af  de  bortgående  ugnsgaserna. 

Kaptenen  E.  J.  Wallgren  framhöll,  att  beträffande 
torfpulvret  tillverkningspriset  var  det  viktigaste.  Man  hade 
länge  kunnat  framställa  ett  torfpulver,  som  kunde  konkur 
rera  med  stenkol,  men  löjtnant  Ekelund  påstod  sig  nt 
kunna  tillverka  ett  torfpulver,  som  med  hänsyn  till  prise 
vore  billigare  att  använda  än  stenkol.  Fabrikanten  hade 
nu  inbjudet  intresserade  att  kontrollera  det  tillverkningspri 
han  uppgifvit.  En  sådan  kontroll  kräfde  ett  detaljerad 
studium  under  en  längre  tid.  Talaren  uppmanade  de  när 
varande  att  begagna  sig  af  löjtnant  Ekelunds  erbjudande 
och  uttalade  sin  förhoppning,  att  de  erhållna  kontrollsift 
rorna  skulle  stämma  öfverens  med  de  af  löjtnant  Eke 
lund  angifna. 

3:0.  Stå  tillräckliga  kraftresurser  till  buds  här  i  mellerst: 
Sverige  för  en  öfvergång  i  större  skala  från  vanlig  til 
elektrisk  masugns-  och  stålverksdrif t  ? 

Löjtnanten  Sven  L  ti  beck  höll  ett  föredrag  öfve 
denna  fråga  och  redogjorde  till  en  början  för  de  allmänn; 
förutsättningarna  för  elektrisk  masugnsdrift.  Enligt  d< 
uppgifter,  ingeniören  Grönwall  beredvilligt  lämnat  bord 
masugnarna  icke  lämpligen  böra  beräknas  för  mindre  äi 
1500  å  2000  elektr.  hästkrafter.  Därutöfver  måste  järn 
verken  tydligen  disponera  kraft  för  andra  behof  i  ungefä 
samma  utsträckning  som  hittills.  Elektriska  stålugnar  kräfd 
däremot  mindre  kraft.  Pr  hästkraftår  kunde  man  beräkn; 
producera  c:a  3  ton  tackjärn.  Kraften  skulle  kunna  betala 
med  c:a  35  kr  pr  hästkraft,  under  synnerligen  gynnsamnr 
omständigheter  i  öfrigt  med  upptill  50  kr.  Med  dess 
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-  ständigheter  fcr  ögonen  vore  det  utan  vidare  tydligt,  att 
:  gslagens  mindre  vattendrag  måste  lämnas  ur  räkningen  då 
I  gällde  masugnsdrift.  Till  dessa  vattendrag  vore  att  hän- 
(.1  Tämnarån,  Fyrisån,  Sagån,  Svartån,  Hedströmmen, 
v  rikes  Svartå  samt  östra  Värmlands,  Södermanlands  och 
1  ra  Östergötlands  mindre  vattendrag.  Kraftbelopp  om  ett 
>  tusen  hkr.  skulle  i  dessa  vattendrag  kunna  presteras  endast 
r  10m  samköming  af  en  hel  rad  kraftstationer,  men  kostnaden 
(  en  dylik  kraftproduktion  skulle  gifvetvis  blifva  alldeles 
c  hög. 


Beträffande  Bergslagens  större  vattendrag:  Gafleån, 
'lbäcksån,  Arbogaån,  Eskilstunaån,  Nyköpingsån  och 
v.rtälfven  (Letälfven)  vore  antingen  kraften  redan  tämligen 
,  utnyttjad,  eller  också  utgjorde  den  en  nödvändig  reserv 
i  redan  befintliga  verks  framtida  behof.  Från  Karforsen  i 
Urtälfven  kunde  dock  Boforsverken  hämta  kraft  till  ett 
)  elektriska  masugnar.  Vid  Munkfors,  tillhörigt  kraft  A. -B. 
jilspång-Munkfors,  kunde  efter  indämning  af  ett  par 
1  ifall  erhållas  4  000  hkr.  Sannolikt  komme  dock  denna 
i  nämnda  kraft  att  ställa  sig  för  dyrbar  för  elektrisk  mas- 
i:  isdrift. 

Inom  den  egentliga  Bergslagen  kunde  således  enligt 
:>dr.  endast  undantagsvis  kraftkällor  för  elektrisk  masugns- 
[it  uppdrifvas  om  ock  åtskillig  kraft  därstädes  ännu  funnes 
Gänglig  för  tillfredsställande  af  de  befintliga  verkens 
h  of  i  öfriga  afseenden. 

Vid  Bergslagens  utkanter  funnos  tre  betydande  vatten- 
Sig :  i  söder  Motala  ström,  i  väster  Klarälfven  och  i  öster 
)älfven. 

Från  Motala  ström  vore  för  järnindustrien  näppeligen 
:ot  att  förvänta,  vare  sig  före  eller  efter  Vätterns  och 
t  öfriga  sjöarnas  reglering. 

I  Klarälfven  funnos  däremot,  äfven  om  man  endast 
d:  hänsyn  till  fallen  nedanför  Edebäck,  betydande  kraft - 
1  ångar,  och  föredr.  beräknade,  att  till  Uddeholm-Storfors- 
(igens  disposition  där  stode  c:a  30  000  hkr.,  tillräckliga  för 
rtillverkning  af  nära  80  000  ton  tackjärn. 

Än  större,  obegagnade  krafttillgångar  rymde  slutligen 
)älfven.  På  hela  sträckan  från  Näs  till  hafvet  kan  denna 
!  utveckla  c:a  300  000  hkr.  Af  dessa  äro  endast  c:a 
000  utnyttjade  och  80  000  ä  90  000  kunna  beräknas 
rrderliga  för  kraftdistribution,  järnvägsdrift  m.  m.  För 
1  industri  och  eventuellt  elektrokemisk  industri  skulle 
anda  återstå  c:a  160000  hkr. 

Det  var  tydligt,  att  åtskilliga  järnverk  i  mellersta 
'rige  icke  disponerade  tillräcklig  kraft  för  framställning  af 
tjärn  på  elektrisk  väg,  och  det  sades  också,  att  flere  af 
f>,  om  den  elektriska  metoden,  såsom  väntadt  vore, 
l<e  igenom,  fruktade  en  konkurrens,  i  hvilken  de  skulle 
cima  att  ligga  under.  Dessa  järnverks  bekymmer  härut- 
nn  kunde  häfvas  på  två  sätt:  genom  tillförsel  af  kraft  eller 
eom  tillförsel  af  tackjärn. 

Kraft  kunde  öfverföras  från  Dalälfven  eller  också  — 
r  det  gällde  att  leverera  minst  40  000 — 50  000  hkr  — 

‘  Trollhättan  eller  Krångedeforsarna  i  Indalsälfven. 
U  om  denna  kraft  distribuerades  öfver  ett  vidt  utgrenadt 
åde  i  små  portioner  om  ett  par  tusen  hkr  och  ned- 
sporterades,  skulle  den  komma  att  kosta  minst  50-60 
rior  pr  hästkraftår  och  således  hålla  sig  vid  den  eko- 
Oiska  maximigränsen  för  elektrisk  masugnsdrift. 

Bättre  vore  det  därför,  ansåge  föredr.,  att  tillföra  de 
igavarande  verken  tackjärn.  Tackjärnstillverkningen  borde 
hpligen  koncentreras  på  vissa  i  förhållande  till  grufvor, 


vattenfall  och  järnvägar  centralt  belägna  platser.  Dessa 
elektriska  masugnsanläggningar  borde  väl  helst  ordnas  som 
andelsföretag  med  Bergslagens  grufvor  och  järnverk  i 
naturliga  grupper  som  intressenter.  Från  dessa  verk  skulle 
sedermera  tackjärn  distribueras  till  de  olika  järnverken  i 
och  för  vidare  bearbetning.  Till  förädlingsindustri  vore 
nämligen  Bergslagens  egen  vattenkraft  i  allmänhet  tillräcklig 
för  lång  framtid. 


Vid  årsmötet  höllos  föredrag  af  löjtnanten  G.  Malm 
om  Trollhätte  kraftverk,  af  ingeniören  J.  Kör  ner  öfver 
ämnet:  »Kunna  vi  hysa  några  välgrundade  förhoppningar 
om  en  snart  blifvande  allmännare  distribution  i  vårt  lands 
bygder  af  elektrisk  energi  eller  annan  masugnskraft,  som 
ställde  sig  billigare  än  muskel-  eller  annan  nu  vanligen 
använd  kraft,  och  hvilka  åtgärder  skulle  bidraga  att  väsent¬ 
ligt  befrämja  ett  sådant  byte?»,  af  ingeniören  O.  E.  Smith 
»om  anläggning  af  elektriska  vattenkraftstationer,  särskildt 
med  hänsyn  till  regleringen»,  och  af  fil.  doktorn  Fr.  Lovén 
öfver  frågan  »Hvad  har  erfarenheten  i  stort  visat  om  förut 
undertryckta  barrträds,  särskildt  granens,  tillväxt  efter  fri¬ 
ställning  i  jämförelse  med  tillväxten  hos  ständigt  mera  fri¬ 
stående  träd?» 

Då  dessa  föredrag  icke  direkt  beröra  järnhandteringen, 
anse  vi  det  ej  nödigt  att  här  referera  dem. 

W. 
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cement  för  eldfast  beklädnad  af  cementbrännugnar.  —  Försök  med 
svarta  rundfilter  n:r  551.  —  Om  vattens  uppmjukning.  —  Notis  rö¬ 
rande  alexandritens  färgspel.  —  Aug.  12.  —  Om  fosgenens  toxiko¬ 
logiska  verkningar.  —  Framsteg  rörande  eteriska  oljor  och  luktäm¬ 
nen.  —  Selen.  —  Aug.  19.  —  Spritframställning  ur  sulfitfabrikernas 
affallslutar.  —  Bidrag  till  kännedomen  om  cellulosa.  —  Om  narkos¬ 
kloroform.  —  Apparat  för  gasvolumetrisk  bestämning*.  —  Kraftför 
brukning  vid  lyftning  af  syror*.  —  Till  Zehetmayr’s  svafvelbestäm- 
ning.  —  Nytt  destillationsförlag*. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  —  Juli 

15.  —  Fraktionerad  destillation.  —  Tillverkning  af  myrsyra  genom 
atmosferisk  oxidation  af  terpentin.  —  Föreslagen  metod  för  bestäm¬ 
ning  af  smör  och  kokosfett  i  margarin*.  —  Bestämning  af  fosforsyra 
medels  silfvemitrat.  —  Nya  metoder  för  analys  af  handelsfosfater. 

—  Syntes  af  glasyr,  glas  eller  annat  komplext  silikat*.  —  Juli  30. 

—  Årsmötets  i  Glasgow  förhandlingar.  —  Aug.  15.  —  Separering 
af  olja  fran  kondensvatten  medelst  elektrolys.  —  Garfningens  princi¬ 
per.  —  Noggrannheten  vid  kalorimetrering  af  bränsle*.  —  Koksfram¬ 
ställning*.  —  Alkaloidsalter  af  guajakol-  och  kreosotsulfonsyror.  — 
Byggnader  för  explosionsfarliga  verk*. 

Stahl  und  Eisen.  —  N:r  29 ,  juli  20.  —  Framsteg  i  till¬ 
varatagandet  af  biprodukter  vid  koksning.  —  En  ny  elastisk  kopp¬ 
ling*.  —  A:r  30,  juh  27.  —  Beräkning  af  värmeutstrålningen  hos 
regenerativa  varmapparater*  —  Systemet  nickel-järn*.  —  N;r  3, 
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aug.  3.  —  Den  basiska  bessemermetodens  nuvarande  ståndpunkt  i 
Tyskland*.  —  Kontroll  af  byggnadskostnaderna  för  hyttor.  —  Svarta 
och  blå  masugnsslagger. 

Gliickauf.  —  N:r  29,  juli  16.  —  Silfvermalmsgångarna  i 
St.  Andreasberg*.  —  Nyare  grufpumpar*.  —  N:r  30,  juli  23.  — 
Schaktsänkning  och  kraftanläggning  vid  kaliverken  Hattorf*.  —  In¬ 
ternationella  kongressen  i  Diisseldorf  1910.  —  N;r  31,  juli  30.  — 
Stenkolsförekomster  i  Rhen  —  Maas-området*.  —  N:r  32,  aug.  6. 

—  Användning  af  bergborrmaskiner  i  de  svenska  bergverken*.  — 
Transporter  under  jord*. 

Revue  de  Métallurgie.  —  N:r  6,  juni.  —  Anteckningar  öf- 
ver  organisationen  vid  en  del  belgiska  och  tyska  laboratorier*.  — 
Kolfstång  till  en  400  hkr  gasmaskin  som  sprungit  under  gången*. 

—  Undersökningar  öfver  specialbronser*.  —  Rostbildningen*.  —  Me- 
tallografisk  undersökning  öfver  slaggen  i  järn  och  stål*.  —  Järnets 
kristalliniska  struktur  vid  högre  temperaturer*.  —  Användning  af 
metallsalter  för  bestämmandet  af  bearbetningstemperaturen  för  stål. 

—  N:r  7,  juli.  —  Specialstålens  termiska  behandling.  —  Några  teo¬ 
retiska  och  praktiska  rön  angående  cementeringen.  —  Behandling  af 
cementerade  produkter*.  —  Om  artificiell  reproduktion  af  Widman- 
stättska  strukturen  hos  kolstål*.  —  Om  bestämning  af  kraftbehof 
vid  valsning.  —  Egenskaperna  hos  några  legeringar  af  koppar,  alu¬ 
minium  och  mangan*. 


LITTERATUR 


Die  Zellulose ,  ihre  Verarbeitung  und  ihre  chemischen  Eigen- 
schaften  af  C.  Piest.  Stuttgart,  Ferdinand  Enke  1910.  157  sidor. 
Pris  5  mark. 

Efter  att  i  korthet  hafva  angifvit  det  viktigaste  af  cellulosans 
framställning,  bomullens  rening  och  de  olika  cellulosornas  egenska¬ 
per  redogör  författaren  i  knapp  och  klar  form  särskildt  för  cellu¬ 
losans  kemiska  förhållande  vid  industriell  bearbetning.  Förf,  har 
med  skäl  undvikit  att  ingå  på  detaljer,  hvarigenom  materialet  skulle 
ha  vuxit  så  godt  som  obegränsadt  och  öfverskådligheten  gått  förlo¬ 
rad.  Däremot  är  boken  försedd  med  talrika  litteraturhänvisningar. 

Under  rubriken  »chemisch  veränderter  Zellstoff»  redogöres  för 
cellulosaprodukter,  hos  hvilka  fiberstrukturen  mer  eller  mindre  för- 
störes:  pergamentpapper,  cellulit,  vulkanfiber,  celluloid,  konstläder, 
viskos,  cellulosasilke  och  merceriserad  bomull.  Synnerligen  intres¬ 
sant  är  kapitlet  om  cellulosaföreningar.  Tvänne  kapitel  om  cellulosa¬ 
undersökningar  och  cellulosornas  sammansättning  gifva  en  värde¬ 
full  öfversikt  öfver  talrika  i  facklitteraturen  spridda  arbeten  i  cellu¬ 
losakemi. 

Såsom  sprängämnestekniker  har  förf.  utförligast  behandlat 
cellulosanitrater.  Innehållet  är  emellertid  af  så  allmänt  intresse,  att 
boken  med  behållning  kan  läsas  äfven  af  cellulosa-  och  textil- 
teknici.  Vn. 

Die  wirtschaftliche  Bedeulung  der  technischen  Eniwicklung  der 
Papierfabrikation.  Frans  Scliaefer.  Dr.  Werner  Klinkhardt,  Leip¬ 
zig,  1909.  Pris:  bund.  8  M.  Boken  är  i  hög  grad  läsvärd  ej  blott 
för  pappersteknikern  utan  för  en  hvar.  som  intresserar  sig  för  natio¬ 
nalekonomiska  frågor.  (Anm.  i  Zeitschr.  angew.  Chemie  n:r  2, 
1910). 

»Calorimetrie  und  quantitative  Spektralanalyse  in  ihrer  Anwendung 
in  der  Chemie ,»  2  uppl.  Hugo  och  Paul  K  russ.  Leopold  Voss, 

Leipzig. 

Boken  är  redigt  och  klart  skrifven  och  kan  rekommenderas  till 
en  hvar,  som  intresserar  sig  för  spektralanalysens  tillämpning  vid 
kvantitativ  analys  af  organiska  och  oorganiska  ämnen.  (Anm.  i  Ch. 
Ztg.  n:r  19,  1910. 

“ Festschrift ,  Otto  Wallach  zur  Erinnerung  an  seine  Forschung 
auf  dem  Gebiete  der  Terpene  in  den  Jahren  1884  —  1909  iiberreicht 
von  seinen  Schulern.,,  Vandenhoeck  und  Ruprecht,  Göttingen. 

Bland  uppsatserna  som  handla  mestadels  om  Terpenerna  mär¬ 
kes  särskildt  Albert  Hesse’s  öfver  » Eniwicklung  der  Industrie  der 
ätherischen  Öle  in  Deutschland  in  den  letzten  25  Jahren ».  (Anm.  i 
Ch.  Ztg.  n:r  19,  1910). 

Die  elektrochemischen  Verfahren  der  chemischen  Grossindustrie, 
ihre  Prmcipien  und  ihre  Ausfuhrung,  Von  Dr.  Jean  Billiter.  I  Band. 

Elektrometallurgie  ■wässeriger  Lösungen» .  Halle  a/S  Wilhelm  Knapp. 

Den  vetenskapliga  inledningen  är  ofullständig  och  svårfattlig 
för  läsare  utan  tillräckliga  förkunskaper'  Härpå  förlorar  boken  ej 


så  mycket,  ty  de  tekniska  sakerna  äro  utmärkt  väl  sammanställ 
(Anm.  i  Zeitschr.  angew.  Chemie  n-.r  5,  1910). 

Gährungsbakteriologisches  Praktikum,  Betriebsuntersuchunc 
und  PUzkunde.  Unter  besonderer  Berucksichtigung  der  Spiritus-,  Het 
Essig-  und  Milchsäurefabrikation  bearbeitet.  Von  Dr.  Wilhelm  IL 
ne  berg.  Berlin  Paul  Parey.  Pris  21  M. 

Boken  är  ett  förtjänstfullt  arbete,  livarur  mycket  är  att  1- 
och  många  uppslag  kunna  erhållas,  en  handledning,  som  utarbet. 
med  stor  omsorg,  grundar  sig  på  egen  erfarenhet  och  redogör  I 
af  förf.  profvade  metoder.  (Anm.  i  Zeitschr.  angew.  Chemie  n:r 
1910.  E — t  N—n. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1,  Analytisk  kemi. 

Toriumbestämning  i  monazitsand.  R.  J.  Meyer  och  M.  Spett 

Ch.  Ztg.  1910,  n-.r  33. 

Förf.  hafva  uti  jodsyra  funnit  ett  lämpligt  medel  för  direkt  i 
fällning  af  torium,  utan  att  först  behöfva  afskilja  det  tillsamma 
med  öfriga  sällsynta  jordmetaller  såsom  oxalat.  Då  den  i  hande 
förekommande  monazitsanden  med  en  halt  af  omkring  5  %  toriui 
oxid  plägar  innehålla  ej  mindre  än  c;a  60  %  sällsynta  jordar  af  and 
slag,  inses  fördelen  af  ett  dylikt  tillvägagående.  —  Monazitsand 
uppslutes  med  koncentrerad  svafvelsyra  vid  250°  under  5  å  6  tii 
mars  tid.  En  aliquot  del  af  den  erhållna  lösningen,  100  cm.!,  mt 
svarande  5  g.  monazitsand,  försättes  med  konc.  salpetersyra,  50  cm 
och  vidare  en  lösning  af  15  g.  kaliumjodat  i  50  cm.3 4 * 6 7  konc.  salpett 
syra  och  30  cm.3  vatten.  Härvid  erhålles  en  hvit  flockig  fällnii 
af  toriumjodat,  som  lätt  sätter  sig.  Denna  affiltreras  och  tvätt 
med  en  lösning  af  kaliumjodat  i  utspädd  salpetersyra  samt  löses 
varm  konc.  salpetersyra,  hvarpå  åter  fälles  med  kaliumjodatlösnii 
och  tvättas,  då  toriumjodatet  är  fritt  från  cer.  Det  löses  sedan 
varm  saltsyra  under  tillfogande  af  något  svafvelsyrlighet,  hvarpå  fl 
les  såsom  hydrat  med  ammoniak,  tvättas  med  kokhett  vatten,  lös 
åter  i  utspädd  saltsyra,  fälles  med  oxalsyra  och  väges  efter  glödgnii 
såsom  toriumoxid.  De  bilagda  jämförande  analyserna  visa  goda  r 
sultat  för  den  nya  metoden,  som  godt  låter  utföra  sig  på  två  dag; 

J  L. 


4.  Gödningsämnen. 

Fonolitmjöl  (kaliumsilikat).  P.  Krische.  Ch.  Ztg.  1910,  n:r  4 

Finpulveriserad  fonolitsten  (en  leucitbasalt),  en  blandning 
mineralen  sanidin  och  nefelin,  har  sedan  någon  tid  för  agrikultn 
kemiska  ändamål  förts  i  marknaden  af  Westdeutsche  Eisenbahngese) 
schaft  Brohl  a.  Rh.  till  ett  pris  af  13  mark  pr  ton.  Produkti 
innehåller  9  %  kali,  hvaraf  omkring  3  %  i  saltsyra  lösligt.  Beträ 
fande  värdet  som  gödningsmedel  hafva  uppgifterna  varit  hvarandra  i  hi 
grad  motsägande,  men  en  mängd  nya  försök  af  Wagner,  Hiltm 
Popp,  Tacke,  Schneidewind  m.  fl.  hafva  visat,  att  fabrikatet  är  relati 
overksamt,  så  att  på  någon  konkurrens  med  Stassfurtherkalisalteri 
vid  dessas  gängse  pris  alls  icke  skulle  vara  att  tänka.  J.  L. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

Portlandcements  förhållande  i  saltvatten.  A.  Foss.  Ch.  It 

1910,  n:r  47. 

En  samling  i  saltvatten  utlagda  profkroppar  frösos  och  uppl 
nades  3  500  ggr.,  utan  att  de  ledo  synbar  skada.  Prof  af  lika  del 
cement  och  sand  motstodo  saltvattnets  inverkan  afsevärdt  bättre  : 
sådana  af  1  del  cement  och  3  delar  sand.  Experiment  under  8  1 * 
års  tid  ha  visat,  att  cement,  sand  och  skärf  i  förhållandet  1:2:401 
1:2:5 1/.i  gifvit  den  mest  motståndskraftiga  betongen.  Dessa  först 
fortsättas.  Cqt. 

7.  Glas,  porslin  och  lervaror. 

Bidrag  till  kännedomen  om  flussmedels  verkningar.  R.  K  i  ek 

Sprechsaal  1910  n:r  43. 

Lika  molekylära  tillsatser  af  oxiderna  CaO,  SrO,  BaO,  Mg' 
BeO,  FeO,  MnO,  K20,  Na„0  och  Li20  sänka  icke  smältpunkti 
lika  mycket  hos  ren  kaolin.  Någon  bestämd  lag  härför  kunde  ic: 
heller  deduceras  fram.  Vid  förhållandet  1 : 2  mellan  lerjord  o< 
kiselsyra,  som  närmast  motsvarar  ren  kaolin,  ligga  de  lättast  smal 
bara  blandningarna  med  oxiderna  CaO,  SrO,  BaO,  MgO,  FeO  01 
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:  )  mellan  sammansättningen  AI4032Si022R0  och  Al2032Si0., 
MO.  *  '  ‘  Cqt. 

Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

Värdet  af  syre  i  kol.  David  White.  Journ.  Gaslight.  igog 

1.  30. 

I  en  af  Förenta  Staternas  Geologiska  Undersökning  publicerad 
t  igörelse  öfver  studier  af  ett  stort  antal  kolanalyser  framhåller 
c.  följande: 

Kol  med  hög  syrehalt  och  låg  askhalt  ha  vanligtvis  nästan 
ma  värmevärde  i  kalorimeter  som  kol  med  låg  syrehalt  och  hög 
.malt,  om  kolhalten  är  densamma  i  båda  fallen.  Detta  gäller  både 
1  :orkad  och  absolut  torr  substans.  Syre  och  aska  synas  sålunda 
;  samma  negativa  värde.  Kolets  kalorimetriska  värde  bestämmes 
.  nda  å  ena  sidan  af  den  totala  kolhalten,  å  andra  sidan  af  sura- 
n  af  föroreningarna  syre  och  aska.  Väte,  kväfve  och  svafvel  kunna 
1  ligeras  såsom  konstanta. 

Ett  kols  förmåga  att  koksa  beror  med  stor  grad  af  säkerhet 
1;  förhållandet  mellan  väte  och  syre,  räknadt  på  torr  substans.  I 
etiken  gifva  kol  med  väte-syreförhållandet  59  %  eller  mera 

i  :ket  god  koks.  De  ilesta  kol  med  väte-syreförhållandet  ned 
1  55  %  gifva  äfven  någorlunda  god  koks,  men  sämre  än  föregå- 
:ie.  Kol  med  förhållandet  så  lågt  som  50  %  gifva  dålig  koks 
>  lämpa  sig  bäst  för  bikupsugnar,  ehuru  äfven  där  koksen  blir 
g.  K.  L. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Försök  till  beräkning  af  det  högsta  möjliga  nyttiggörande  af 
xerbetan  enligt  olika  saftvinningssätt.  Ivar  Fogelberg.  Cen- 
>'blait  f.  d.  Zucker  Industrie,  april  g,  igio.  (Forts.  fr.  sid.  112). 

Naturligtvis  har  Fogelberg  icke  undgått  att  svara  på  de  mot 
1  s  beräkningar  gjorda  angreppen.  Se  Centralblatt  f.  d.  Zuckerin- 
itrie  d.  23  april  igio.  Hans  svåraste  motståndare,  det  lilla  »<», 
i  utan  tvifvel  gifvit  honom  de  skarpaste  huggen.  På  »c»  pkt  (1) 

'  ar  Fogelberg,  att  med  briihförfarandet  i  verkligheten  uppnåtts, 
i  ännu  mindre  melass  uppstått,  än  han  i  schemat  insatt,  och  att 
iså  ingen  anledning  förefinnes  för  att  ändra  uppställningen  i  rikt- 
lgen  mindre  socker  mera  melass.  På  (2)  invänder  han,  att  detta 
i  en  åsikt,  om  hvilken  väl  -»c»  står  ensam,  då  uppfinnarne  själfva 
ilgifva,  att  med  afloppets  återförande  måste  afdraget  med  samma 
ukning  bli  större.  3)  behandlar  F.  i  sammanhang  med  Para’s  och 
hwczynski's  invändningar  och  påvisar,  att  den  senare  lägger  till 
;nd  för  sina  beräkningar  en  beta  med  helt  annan  sammansättning 
d  den  förra  däremot  torkad  massa  med  12  %  i  st.  f.  10  %  och 
isutom  uppger  för  låg  ämnesförlust  i  afloppsvattnet  från  diffusionen 
0  pressarna.  Till  4)  bemärker  F.  att  den  med  briihförfarandet 
eållna  snitseln  icke  är  någon  sirapssnitsel,  utan  direkt  vinnes  som 
5  kersnitsel  och  det  antagna  priset  således  med  full  rätt  insatts. 

1  ad  svaret  på  Emmericks  anförande  beträffar,  anmärker  F.  väl 
nd  rätt,  att  då  denna  valt  ett  material  med  helt  andra  egenskaper 
han  låter  mer  ickesocker  öfvergå  i  snitseln  och  uppger  blott 
af  den  vanliga  förlusten  af  ickesocker  i  slammet  —  och  har 
(Isutom  valt  helt  andra  beräkningsgrunder  och  infört  ett  nytt  be- 
gpp  för  värdesättningen  nämligen  »socker  i  fyllmassan»,  hvilket 
r  urligtvis  är  otillåtligt  då  dessa  ha  olika  renhet,  så  kan  på  denna 
c  ndval  ingen  allvarlig  diskussion  äga  rum.  Att  Geese’s  variation 
a  den  Fogelbergska  tabellen  är  korrekt  uträknad  medgifves,  men 
1  viflar  F.,  att  den  låga  renhet  G.  erhåller  i  snitselsaften  och  af- 
1  psvattnet  verkligen  existerar,  utan  antar  han,  att  den  egentligen 
i  rör  från  suspenderade  ämnen,  hvilka  vid  saftreningen  utfällas. 

I  n  tror  således,  att  den  af  honom  insatta  renheten  70  bättre  mot- 
-  rar  verkliga  förhållandet  än  G:S  57.  Till  slut  bemärker  F.  att 
<  briihförfarandet  blott  hade  verkan,  att  en  viss  mängd  socker  skic- 
Hes  från  sockerloftet  till  snitselboden,  så  vore  detta  oriktigt,  så 
i  ge  socker  ej  vore  billigare  än  massan.  Briihförfarandets  framgång 

ste  man  söka  däri,  att  med  sockret  går  i  snitseln  en  hel  del  siraps- 
!  dande  ämnen,  hvilka  å  ena  sidan  höja  utbytet  af  foderämnen  och 
r  andra  sidan  tillåta  ett  högre  utbyte  af  socker  ur  fyllmassan.  Det 
ametiska  uttrycket  för  denna  tanke  ligger  i  det  lilla  talet  0.5,  med 
dket  han  höjt  mängden  ickesocker  i  snitseln  vid  briihförfarandet, 

I I  anser  han  sig  kunna  göra  detta  så  mycket  mer,  som  han  har 
isin  makt  att  genom  sirapstillförsel  på  snitseln  kunna  öka  detta 

Intressant  är  enligt  F.  att  då  Geese  med  rätt  eller  orätt  höjer 
i  diffusionen  aflägsnade  ickesockret  med  0.18,  så  slår  vågen  öfver 
!  det  förbättrade  diffusionsförfarandets  fördel. 

Till  sist  vågar  Ref.,  som  af  egen  erfarenhet  lärt  känna  dessa 
'ka  arbetssätt  med  undantag  af  det  speciella  Flyross  Rak  arbetet 
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och  således  fatt  en  blick  för  hvarjes  fördelar  och  nackdelar,  säga  sin 
tanke  i  denna  för  hela  sockerindustrien  viktiga  fråga.  Det  måste 
räknas  Fogelberg  till  förtjänst,  att  han  försökt  på  opartiskt  sätt  af- 
göra,  hvilket  förfaringssätt  medför  de  största  fördelarna  för  industrien. 
Den  inslagna  vägen  måste  ref.  med  » c »  beteckna  som  den  riktiga, 
och  hor  han  också  förut  liksom  Schnell  inslagit  på  densamma.  Att 
resultatet  af  de  många  motståndarnas  arbete  icke  skulle  blifva  det 
som  F.  uppenbart  hoppats  var  att  förutse,  och  är  det  för  visso  för- 
enadt  med  stor  svårighet,  ja  rentaf  omöjligt,  att  i  en  så  kort  upp¬ 
sats  tillfredställa  all  berättigad  kritik.  Tvifvelsutan  voro  de  af  »c» 
gjorda  anmärkningarna  fullständigt  befogade  med  undantag  af  2), 
där  han  uppger,  att  med  samma  saftafdrag  bortgår  vid  det  gamla 
och  nya  diffusionssättet  samma  mängd  socker  och  ickesocker  med 
affallsprodukterna  från  diffusionen.  Uppenbart  afser  »c»  i  %  af  betan 
räknadt  och  äfven  så  torde  hans  påstående  ej  vara  fullt  riktigt,  dock 
är  för  uppnåendet  af  detta  resultat  det  ökade  afdraget  obetydligt, 
och  med  10  %  ökadt  afdrag  kan  man  ernå,  att  en  ej  obetydlig  del 
af  det  socker,  som  annars  skulle  öfverföras  i  massan,  öfvergår  i 
saften  och  ökar  utbytet  af  I:sta  produkt.  Skall  man  tvista  om  be 
räkningsgrunder,  så  måste  dock  medgifvas,  att  melassnitsel  och  si¬ 
rapssnitsel  ha  ett  värde  liggande  mellan  vanlig  torkad  massas  och 
verklig  sockersnitsels.  Då  »<•»  säger,  att  F.  icke  fördelat  betans  socker 
riktigt  på  de  vunna  produkterna,  så  kan  jag  så  tillvida  gifva  ho¬ 
nom  rätt,  att  F.  i  sitt  för  briihförfarandet  utan  aflopp  valda  exempel 
af  misstag  framför  ett  fall,  där  uppenbart  ett  delvist  återförande  re¬ 
dan  ägt  rum;  så  litet  melass,  som  där  uppgifves  —  0.94  %  med  II 
produkten  sönderdelad  i  I  prod.  och  melass  —  kan  med  sådant  ut¬ 
gångsmaterial  ernås  blott  med  ofullständigt  återförande  af  sirapen. 
För  öfrigt  har  jag  mot  de  rent  affärsmässiga  räkningarna  att  anmärka, 
att  skall  man  göra  antaganden  för  priser,  måste  de  hålla  sig  inom 
det  sannolikas  gränser.  Vid  ett  sockerpris  af  13  Mark  kan  man  ej 
räkna  på  ett  sockersnitselpris  af  likalades  13  Mark  pr  100  kg.  I 
stort  sedt  så  bero  väl  låga  sockerpris  på  öfverproduktion  af  socker 
och  denna  åter  väl  på  god  tillgång  på  betor.  Öfverflöd  på  betor 
tyder  ej  på  brist  på  foderämnen,  åtminstone  blir  till  följd  af  riklig 
tillgång  på  massa  dess  pris  lågt.  Alltså  blir  i  fallet  a)  12  resp.  13 
Mark  som  pris  på  snitseln  alltför  högt.  Ja  vi  få  här  en  orimlighet, 
som  F.  och  öfriga  herrar  kritiker  uppenbart  icke  märkt,  att  i  fallet 
A  t.  o.  m.  briihförfarandet  är  ett  arbetssätt  som  lika  litet  som  diffu 
sionsförfarandet  kan  kallas  rationellt.  I  detta  fallet  gör  hvarje  klok 
affärsman  icke  socker  utan  helt  enkelt  snitsel  af  betorna.  Den  tor¬ 
kade,  61.5  %  socker  innehållande  snitseln  kan  ju  lämpligen  kallas 
»plussockersnitsel»  och  bör  vara  värd  minst  14  Mark,  då  öfriga 
sorter  kosta  12  resp.  13  Mark.  Då  den  skurna  snitseln  genast  torkas, 
kunna  praktiskt  sedt  inga  förluster  af  torrsubstans  uppstå.  100  kg. 
betor  gifva  nu  25.91  kg  »plussockersnitsel»  med  10  %  vatten.  Sätta 
vi  härför  14  Mark  pr  100  kg,  så  få  vi  en  bruttovinst  af  362.7  pf. 
pr  100  kg.  betor  eller,  i  fall  F.  anser  sig  blott  kunna  beräkna  13  Mark, 
336.8  pf,  i  alla  händelser  dock  en  vida  bättre  användning  än  efter 
briihförfarandet.  Ta  vi  nu  i  betraktande,  att  vi  alls  icke  behöfva 
en  saftvinning,  rening,  indunstning,  ångpannehus  af  de  bekanta 
kolossala  dimensionerna,  ej  heller  den  massa  tjänstemän  och  arbetare, 
som  sockerfabrikationen  erfordrar,  så  framstå  rätt  torkningens  för¬ 
delar.  — 

Med  Fogelberg  instämmer  ref.  till  fullo  däri,  att  så  länge  socker 
är  dyrare  än  snitsel,  så  lönar  det  sig  knappast  att  skicka  det  i  snit¬ 
seln.  Hvad  F:s  lilla  tal  0.5  beträffar,  har  det  en  påfallande  likhet 
med  talet  för  det  berömda  plussockret,  som  numera  ej  höres  talas 
om.  Ett  inre  berättigande  finnes  ej  heller  för  att  placera  detta  tal 
i  kolumnen  för  mark,  det  kunde  bättre  bibehållits  vid  ickesockret. 

Af  de  uppställda  tabellerna  kommer  således  Geeses  väl  san¬ 
ningen  närmast  och  med  hjälp  af  denna  kan  med  största  sannolikheten 
beräknas  de  sockerpris,  vid  hvilka  de  förbättrade  briih-  och  diffusions- 
förfarandena  äro  likvärdiga.  Svaret  få  vi  ur  ekvationen  14.625  x  4- 
6.53  x  12  +  2.15  X  9  =  13.14  x  +  10.24  x  13  hvaraf  x  =  23.85. 
Det  pris  åter,  vid  hvilket  briihförfarandet  oafsedt  dess  betydlig¬ 
större  arbetskostnader  blir  likvärdigt  med  torkning,  erhålles  på  likt 
artadt  sätt  till  17.47  Mark.  Men  äfven  gränserna  Mark  1 7.47  —  23.85, 
mellan  hvilka  briihförfarandet  skulle  kunna  vara  fördelaktigare,  in¬ 
skränkas  betydligt,  om  melassnitsel  fabriceras  eller  som  i  Sverige 
melassen  till  stor  del  afsockras.  Naturligtvis  medför  en  sådan  af- 
sockring  en  viss  vinst,  men  bortse  vi  härifrån,  så  kunna  fabrikerna 
med  sackaratanläggning  höja  sin  vinst  afsevärdt  genom  indunstning 
af  den  bortgående  luten,  hvilket  som  bekant  nu  blott  förpestar  vat¬ 
tendragen.  Vi  kunna  påräkna,  att  melassen  innehåller  5  %  kali 
och  1.5  °i  kväfve.  Med  ett  kalipris  af  35  pf.  och  ett  kväfvepris 
af  120  pf.  pr  kg,  så  erhålla  vi  ett  gödselvärde  hos  den  koncentrerade 


12  4 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


24  Aug.  i9 


luten  af  rundt  7.5  pf.  pr  100  kg.  betor.  Härigenom  inskränkes  brtih- 
förfarandets  räntabilitet  inom  ännu  trängre  gränser,  då  högsta  gränsen 
därför  p.  s.  s.  som  ofvan  erhålles  till  18.73  Mark  pr  100  kg  I  prod. 
Alltså  blott  mellan  gränserna  17.47  —  18.73  Mark  för  i:sta  produk¬ 
ten  skulle  briihförfarandet  kunna  anses  vara  fördelaktigare  än  det 
nya  diffusionsförfarandet  under  antagande  af  de  priser  F.  insatt. 
Detta  beror  naturligtvis  därpå,  att  den  melass  som  vid  diffusionen  insatts 
till  9  Mark,  vid  briihförfarandet  försvinner  i  snitseln,  och  det  torde 
väl  vara  berättigade  tvifvel  underkastadt,  att  det  erhållna  snitselpriset 
låter  upprätthålla  sig.  Dessutom  förfaller  hela  det  bättre  nyttiggö¬ 
randet  af  betorna,  så  snart  snitselns  pris  närmar  sig  melassens, 
hvilket  i  allmänhet  torde  vara  händelsen.  K.  E.  S. 

BananmjÖI.  J.  von  Sury.  Ch.  Ztg.  1910,  n;r  $2. 

Af  den  mogna  bananens  sockerämnen  (c:a  70  %)  äro  c:a  40 
%  saccharos  och  c:a  30  invertsocker.  Sammansättningen  af  det  i 
handeln  förda  bananmjölet  är  helt  olika  den  mogna  fruktens.  Då 
den  sistnämnda  blott  innehåller  1  å  2  %  stärkelse  och  som  nämndt 
70  %  socker,  så  innehåller  den  omogna  frukten,  hvaraf  mjölet  fram- 
ställes,  omkring  80  %  stärkelse  och  allenast  3  å  4  %  socker.  Mjö¬ 
let  visar  i  medeltal  följande  sammansättning  enligt  undersökningar  af 
fyra  prof  från  Jamaika:  vatten  12,77  %i  socker  2,45  %,  ägghvite- 
ämnen  4,69  %,  kväfvefria  ämnen  78,32%,  fett  0,49%  och  cellulosa 
1,28  %.  —  I  England  har  bananmjöl  på  senare  tid  funnit  stor  an. 
vändning  uti  bröd  etc.,  och  äfven  på  kontinenten  göras  stora  ansträng¬ 
ningar  för  dess  allmännare  införande.  Näringsvärdet  är  mycket  högt. 

/•  L. 

Om  kokos  fett.  A.  Haller  och  A.  Lassieur.  Ch.  Ztg.  igio , 
n:r  57. 

Det  råa  kokosfettets  egendomliga  arom  förorsakas  af  en  olja, 
hvars  hufvudbeståndsdelar  äro  metylheptylketon  och  metylnonylketon. 
Dessutom  innehåller  denna  olja  en  ännu  icke  isolerad  aldehyd.  Vid 
råfettets  rening  i  och  för  användning  som  näringsämne  aflägsnas  ge¬ 
nom  behandling  med  öfverhettad  vattenånga  såväl  denna  olja  som 
fria  fettsyror.  En  ringa  mängd  af  de  nämnda  ketonerna  kvarblifver 
dock  äfven  uti  den  renade  produkten.  J.  L. 

17.  Malmanrikning,  och  brikettering. 

Elmore  processen  vid  Sulitelma.  The  Mining  Ålagazine ,  maj 

1910. 

Holm  Holmesen  och  II.  N.  Rees  lämna  här  en  redogö¬ 
relse  för  processens  tillämpning  vid  detta  gruffält. 

Efter  förberedande  försök  och  en  längre  tids  försöksdrift  med  en 
sektion  om  40  tons  kapacitet,  byggdes  ett  verk  om  12  sektioner  med 
en  nominell  kapacitet  af  500  ton,  hvilket  nu  varit  i  gång  öfver  ett 
år.  Man  bearbetar  affallet  från  våtanrikningsverket,  erhållet  från  sätt- 
maskiner  och  varierande  i  kornstorlek  från  max.  15  mm.  ned  till 
fint  slam,  hvilket  med  c  a  300  1.  vatten  per  sek.  levereras  till  en 
större  spitzkasten.  Det  gröfsta  från  de  tre  första  afdelningarna  går 
till  3  st.  Krupps  våta  kulkvarnar.  Öfverflödet  från  spitzkasten  går  till 
en  serie  stora  sättsumpar.  Det  krossade  godset,  tillsammans  med  det 
fina  från  spitzkasten  och  slammet  från  sättspumparna  (öfverflödet  från 
dessa  går  tillsammans  med  affallet)  pumpas  till  en  roterande  förde- 
lare,  som  noga  fördelar  godset  likformigt  till  hvarje  sektion  af  ver¬ 
ket.  Följande  siffror  ange  uppnådda  resultat: 


o  °/o  Cu- 

Affall  fran  bord  och  sättmaskiner  .  0,8  —  1,4 

Slig  från  Elmore  verket .  6,0  —  8,5 

Slutligt  affall .  0,15  —  0,30 

Extraktion  .  öfver  80  % 


Oljeförbrukningen  uppgår  till  2,7  lbs.  per  ton  gods.  Af  svaf- 
velsyra  förbrukades  3,0  lbs.  men  användes  ej  f.  n.  Försök  ha  äfven 
gjordts  med  godt  resultat  att  använda  en  lösning  af  svafvelsyrlighet, 
erhållen  genom  att  låta  rostgaser  passera  genom  vatten.  Renare  af¬ 
fall  erhålles  vid  användande  af  svafvelsyra. 

Verket  kan  behandla  betydligt  mera  än  de  planerade  500  ton 
per  24  timmar.  För  skötseln  behöfves  endast  en  man  per  skift 
om  8  timmar  på  hvarje  etage,  d.  v.  s.  en  för  separatorerna,  en 
för  biandarna  och  en  för  sliguttaget  på  nedersta  etagen.  Därjämte 
en  förman  och  en  arbetare  per  skift. 

Sligen  bortföres  på  en  remtransportör,  hvarest  den  får  tillfälle 
att  dränera  något,  så  att  då  den  kommer  till  förlagsfickorna,  den 
endast  håller  15  å  17%  vatten. 

Huru  jämt  och  väl  verket  arbetar  synes  däraf,  att  under  8  må¬ 
naders  oafbruten  gång,  endast  25  timmar  ha  gått  förlorade,  däraf  9 
på  grund  af  fel  med  sligtransportören,  4  på  grund  af  rembrott  och 
resten  förorsakade  af  uppstoppning  af  maskiner  genom  för  hastig  rus- 


ning  af  gods  till  verket.  Produkten  säljes  delvis,  resten  brikettc 
och  smältes  i  Ivnudsen’s  ugnar. 

Från  föregående  arbeten  finnas  stora  upplag  af  affall  som,  eh 
vittrade,  vid  försök  ha  gifvit  goda  resultat.  Numera  tillgodogöras 
800  å  1  000  ton  Cu  per  år,  som  förut  ansågos  ej  kunna  utvini 
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Smältverksrök,  en  källa  för  svafvelsyra.  The  Enginecrmg  0 
Mining  Journal ,  28  maj  1910. 

W.  H.  Fr  enl  and  och  C.  W.  Renwick  lämna  här  en  ret 
görelse  för  den  storartade  anläggning,  som  utförts  i  Ducktown,  Ti 
nesee,  för  tillgodogörande  af  svaflet  i  gaserna  från  kopparschakti 
narna.  Verket  tillhör  Ducktown  Sulphur,  Copper  and  Iron  Co.,  Ll 
och  är  beläget  nära  gränsen  till  staten  Georgia.  Nämnda  stat  öj 
nade  rättegång  mot  bolaget  på  grund  af  den  skada  gaserna  fi 
ugnarna  förorsåkade,  hvarför  man  beslöt  att  tillgodogöra  sig  sval 
i  gaserna  i  form  af  svafvelsyra.  Verket  har  planerats  och  uppfn 
under  ledning  af  N.  L.  Heinz  och  har  nu  varit  igång  i  öfver  1 
månader,  hvarunder  goda  lesultat  erhållits. 

Försök  visade  att  den  först  påtänkta  järnoxid-kontakt-metod 
ej  lämpade  sij  för  de  här  rådande  förhållandena,  utan  beslöt  m 
sig  för  kammarsystemet.  Man  får  en  ide  om  anläggningens  storl 
af  följande  siffror.  För  grunder  undanschaktades  30  000  kub.  y: 
och  användes  6  040  kub.  yard  betong.  Stålkonstruktionen  vä| 
1  000  ton,  och  användes  vidare  1  000  000  fot  virke,  1  000  000  tej 
samt  2  750000  lbs.  bly. 

Ojämn  ugnsgång  och  däraf  följande  variationer  i  gasernas  sa 
mansättning  och  temperatur,  medföljande  kolsyregas  och  flygst 
m.  m.  gjorde  problemet  ganska  inveckladt.  Under  något  så  när  n 
mal  drift  är  gasernas  sammansättning  ungefär  följande:  SO,  3,5; 
CO,  3,5  %,  S03  spår.  Temperaturen  kan  under  10  min.  variera  m 
200  C.  Gaserna  ledas  från  ugnarna  till  en  större  stoftkammare,  c 
det  gröfre  flygstoftet  aflägsnas,  härifrån  genom  ett  system  af  teg 
och  plåtkanaler,  som  med  spjäll  kunna  regleras  så,  att  en  jämn  te 
peratur  erhålles  genom  att  låta  gaserna  passera  längre  eller  kort: 
väg  genom  plåtrören,  till  en  reningskammare,  som  inuti  är  geno 
korsad  af  U-balkar,  på  hvilka  det  finaste  stoftet  afsättes.  Dessa 
balkar  kunna  utifrån  vridas  för  aflägsnande  af  stoftet. 

De  renade  och  till  lämplig  temperatur  afkylda  gaserna  gå  från 
ningskatnmaren  öfver  salpeterpannor  till  2  st.  Glovertorn,  12'  i  f; 
kant  och  45'  höga,  från  hvilka  de  af  tvänne  fläktar  dragas  till  ka: 
rarna.  Dessa  äro  16  st.  i  två  system,  8  i  hvarje  och  med  ett  sai 
manlagt  kubikinnehåll  af  1  050  000  kub.  fot.  Mellan  Glovertorn 
och  kamrarna  finnes  ett  särskildt  torn,  hvars  ändamål  ej  är  angifv 
utan  tyckes  vara  en  af  hemligheterna  i  processen,  af  hvilka  flera  a 
tydas.  Glovertornen  uppges  oxidera  40  %  af  SO,.  Från  kamrar! 
dragas  gaserna  af  ytterligare  tvenne  fläktar,  lika  de  förut  nämno 
byggda  af  hårdt  bly,  90  %  bly  och  10  %  antimon,  till  6  Gay  Lussa 
torn,  där  de  nitrösa  gaserna  tillvaratagas  som  vanligt. 

Den  i  schaktugnarna  smälta  malmen  varierar  i  S-halt  från  14  t 
19  %,i  medeltal  omkr.  16  %.  Sex  dagar  i  veckan  ägnas  åt  malmsmä 
ning  och  den  sjunde  koncentreras  den  lågprocentiga  skärstenen,  hållan' 
25  %  S.  Man  har  funnit  att  betydligt  mera  svafvelsyra  erhålles  v 
koncentrationssmältningen  än  vid  malmsmältningen. 

Syreverkets  kapacitet  är  beräknad  till  160  ton  syra  af  60  Baun 
per  24  timmar,  ehuru  betydligt  mera  kan  tillverkas.  Koncentrering' 
af  kammarsyran  sker  i  tackjärnspannor,  och  har  denna  afdelning 
verket  en  kapacitet  af  upp  till  200  ton  per  dygn.  P.  P- 


26.  Tekniska  och  vetenskapliga  notiser. 

Kolsubnitrid.  Ch.  Moureu  och  J.  Ch.  Bongrand.  Ch.  Zi 

1910,  n:r  39. 

Förf.  hafva  genom  afspaltning  af  vatten  ur  acetylendikarbo 
syrans  diarnid  framställt  en  förening  af  kol  och  kväfve,  C4  N,,  kc 
subnitrid.  Denna  kristalliserar  i  vackra  hvita  nålar,  som  vid  20,5 
21°  smälta  till  en  färglös  vätska,  hvilken  vid  735  millimeters  try 
kokar  vid  76°.  Föreningen  är  brännbar;  lågan  är  purpurröd,  li 
nande  cyanlågan.  J.  L. 
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I  septemberhäftet  påbörjas  införandet  af  förhandlingarna  v 
kemistmötet ,  äfvensom  statistiskt  och  noteringar ,  som  på  grund 
knappt  utrymme  icke  införts  under  sommarmånaderna. 
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3REGELMÄSSIGHETER  I  KOKPROCESSEN  VID  FRAMSTÄLLNING  AF  SULFIT¬ 
CELLULOSA  OCH  DERAS  ORSAKER. 

Af  Peter  Klason. 

Föredrag  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträde  den  10  februari  1910. 


8.  Tillämpningar  på  tekniken. 

Gå  vi  nu  öfver  till  den  tekniska  sidan  af  saken,  som 
s  föranledt  denna  undersökning,  så  har  jag  redan  om¬ 
int  under  hvilka  omständigheter  svafvel  kan  vara  farligt 
1  kokförloppet,  hvaraf  framgick,  att  om  ej  något  synbart 
ivel  och  ej  heller  något  stöf  i  större  mängd,  som  med- 
1  svafvel,  finnes  i  koksyran,  kan  svafvel  ej  vålla  några 
c  e  olägenheter. 

Den  relativt  mindre  känsligheten  hos  koksyran  för 
1  r  och  detta  elements  endast  spårvisa  förekomst  i 
t/elkiserna  gör,  att  man  praktiskt  ej  behöfver  taga 
un  hänsyn  till  detta  element. 

Huru  förhåller  det  sig  åter  i  detta  hänseende  med 
lu?  Vi  hafva  sett,  att  redan  0,42  mg  selen  pro  liter 
lyra  föranleder  vid  dennas  upphettning  till  1 3 50  under 
;  .  en  återgång  i  halten  af  svafvelsyrlighet  af  omkring 
7  % ,  hvilket  utgör  cirka  3  %  mera,  än  syrans  egen 
i  ång  i  titern  utvisar  vid  dess  upphettning  under  samma 
L  Redan  denna  ringa  mängd  selen  föranleder  sålunda 
i  ingar  af  svagare  art  i  kokprocessen.  I  långt  högre 
a  var  detta  fallet  vid  närvaro  af  0,63  mg  selen  pr  liter, 

£  vid  till  och  med  all  kalk  öfverfördes  i  gips  och  den- 
nna  sålunda  totalt  fördärfvades.  Kurvans  första  knick- 
lt  vid  normal  koktid  ligger  sålunda  vid  cirka  0,5  mg 
k  pro  liter  koksyra. 

Antaga  vi  att  i  rundt  tal  20  m3  koksyra  erhållas  vid 
5  ing  af  1  ton  Falukis,  hvilken  såsom  bekant  är  den 
liska  selenhaltiga  svafvelkisen,  så  skulle  en  mängd  af 

•  jram  selen  från  1  ton  kis,  inkomna  i  syran,  totalt  för¬ 
ra  densamma  vid  kokningen.  10  gram  selen  mot- 
air  en  halt  af  o, 001  procent  i  kisen. 

Hvad  nu  den  verkliga  selenhalten  i  kisen  beträffar, 
ireligga  olika  uppgifter  därom.  En  analys  af  ingeniör 
idin  angifver  en  halt  af  0,08  %,  en  annan  af  do- 
1  in  Grabe  0,05  %,  en  tredje  äfven  af  docenten 

'be,  men  utförd  efter  en  annan  metod,  angifver  0,0 1  % . 

1  ad  grad  dessa  betydande  differenser  bero  å  ena  sidan 
lika  halt  af  selen  i  kisprofven,  i  den  andra  på  olika 
£'smetoder,  torde  ännu  ej  med  säkerhet  kunna  sägas, 
farje  fall  torde  man  såsom  regel  ej  kunna  sätta  selen- 
ln  lägre  än  cirka  o, 01  %.  Vi  torde  sålunda  kunna 
l  att  om  10  %  af  kisens  selenhalt  kommer  in  i  kok- 
■  b  utgör  detta  en  dödlig  dosis  för  densamma  vid 
lingen. 

Vi  komma  nu  till  frågan:  i  hvilken  form  finnes  selen 

•  tgaserna?  A  priori  skulle  man  vilja  antaga,  att  selen 


(Forts.  fr.  sid.  1 1 9.) 

finnes  däri  såsom  element.  Selen  finnes  ju  i  hufvudsak 
åtminstone  såsom  element  i  blykammarslammet.  Visser¬ 
ligen  innehåller  såväl  gloversyran  som  kammarsyran  selen- 
syrlighet,  men  denna  är  uppenbarligen  en  oxidationsprodukt. 
Det  oaktadt  har  ända  sedan  Berzelii  tid  ett  mystiskt  dunkel 
hvilat  öfver  detta  kapitel.  För  några  år  sedan  har  S. 
Littmann  1  skrifvit  en  intressant  afhandling  öfver  selens 
förhållande  vid  framställning  af  engelsk  svafvelsyra. 

Han  säger  däri : 

»Der  Hauptantheil  der  im  Bleikammerbetriebe  von 
der  Abröstung  bis  zur  vollendeten  Schvvefelsäurebildung 
mit  den  Gasen  fortgefiihrten  Selens  kann  intermediär 
nur  eine  leicht  fliichtige  labile  und  in  niedrigerer 
Oxydationsstufe  • —  wahrscheinlich  SeO-Stufe  —  ste- 
hende  Selenverbindung  sein,  welche  je  nach  vor- 
wiegend  schwefliger  oder  nitroser  Umgebung  zu  ele- 
mentarem  Se  reduziert,  resp.  zu  Se02  oxydiert  wird, 
und  dies  in  wiederholt  umkehrendem  Spiele.» 

Denna  subsid  skulle  enligt  'honom  också  förekomma  i 
kammarsyran  bunden  vid  S02  eller  S03.  Det  har  emeller¬ 
tid  ej  lyckats  honom  att  isolera  densamma. 

Äfven  jag  trodde  i  början,  att  vid  kisens  afrostning 
selenet  fanns  i  hufvudsak  såsom  gasformigt  SeO  i  rost¬ 
gaserna.  Följande  försök  har  dock  lärt  mig,  att  detta 
måste  anses  tvifvelaktigt.  En  blandning  af  svafvel  och 
selen,  det  senare  i  mycket  underordnad  mängd,  för¬ 
brändes  i  en  luftström  i  ett  glasrör.  Förbränningsgaserna 
voro  färglösa  och  intet  spår  af  någon  fast  kropp  kunde 
synas  däri.  Icke  desto  mindre  kunde  nästan  hela  selen¬ 
mängden  i  sin  röda  form  uppfångas  i  ett  cirka  10  cm. 
långt  tämligen  tätt  packadt  asbestskikt  inlagdt  i  andra  ändan 
af  röret.  Endast  en  liten  del  af  selenet  återfanns  däri 
såsom  Se02.  Det  synes  däraf  antagligt,  att  hvad  man 
ansett  såsom  SeO  varit  osynbart  fint  fördeladt  selen. 

Vi  kunna  därför  med  tämligen  stor  sannolikhet  an¬ 
taga,  att  största  delen  af  det  selen,  som  finnes  i  rökgaserna, 
finnes  därstädes  som  sådant  i  osynbart  fint  fördelad  form. 

Sålunda  är  det  vid  begagnandet  af  selenhaltig  kis 
af  allra  största  vikt  att  tvätta  rostgaserna  så  kraftigt 
som  möjligt,  dels  på  grund  däraf  att  koncentrationen  på 
selenet  i  rostgaserna  är  särdeles  låg  —  vid  användandet  af 
Falukis  af  förut  angifven  selenhalt  cirka  0,1  mg  pr  liter  — 
dels  ock  på  grund  däraf  att  selen  löser  sig  obetydligt  och 
långsamt  i  svafvelsyrlighetsvatten. 

1  Z.  angew.  Ch.  1906  I  s.  1039. 
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Såsom  absorbtionsanordning  för  framställning  af  kok¬ 
syran  äro  torn  i  detta  fall  bättre  än  kamrar,  ty  i  torn 
stiga  rökgaserna  hastigt  uppåt  och  komma  icke  i  så 
innerlig  beröring  med  syran  som  i  kamrar.  En  stor  del 
af  det  selen,  som  finnes  i  rostgaserna  såsom  själfständiga 
stoftpartiklar,  alltså  icke  på  något  sätt  sammanbundet  med 
kisstöfvet,  torde  emellertid  gå  oabsorberadt  genom  samtliga 
absorbtionsanordningar  ut  i  fria  luften.  Särskildt  gäller 
detta  då  torn  användas.  Experimenter,  anställda  för  vin¬ 
nande  af  klarhet  i  denna  fråga,  tyda  ock  härpå.  De 
komma  sedermera  af  min  medarbetare  Köhler  att 
offentliggöras. 

Finkisugnarna  ha  den  oangenäma  egenskapen,  att  de 
alltefter  beskaffenheten  af  kisen,  mer  eller  mindre  stöfva. 
Man  har  också  i  tekniken  tämligen  allmänt  kommit  till 
den  uppfattningen,  att  rostgaserna,  då  de  komma  i  ab- 
sorbtionsapparaten,  ej  äro  tillräckligt  befriade  från  skadliga 
föroreningar. 

Då  nu  selenet  vid  afrostningen  måste  i  ett  visst 
ögonblick  befinnas  i  ett  flytande  tillstånd,  kan  det  såsom 
sådant  vidhänga  stoftpartiklarna  och  på  så  sätt  komma  i 
syran.  Äfven  det  selen,  som  finns  såsom  selensyrlighet  i 
rostgaserna,  kan  förena  sig  med  basiska  oxider  däri,  fram¬ 
för  allt  zinkoxid,  och  därigenom  komma  in  i  syran.  Jag 
är  benägen  att  antaga,  att  största  delen  af  det  selen,  som 
absorberas  i  koksyran,  varit  associeradt  med  stoftpartiklar, 
af  rostgodset.  Kunde  man  tänka  sig,  att  detta  absolut  taget 
ej  stöfvade,  så  skulle  troligtvis  föga  af  selenet  kvarhål- 
las  i  tvätt-  och  absorbtionsapparaterna.  Faktum  är  det, 
att  ju  mer  selenhaltig  kis  stöfvar,  ju  mer  framträda  vid 
kokningen  sådana  störningar,  som  äro  karakteristiska  vid 
förekomsten  af  selen  i  syran.  Det  är  därför  önskvärdt,  att 
särskilda  anordningar  företagas  i  Herreshofferugnarna  för 
att  i  görligaste  grad  motverka  stöfningen,  t.  ex.  sådana 
som  ingeniör  Dorenfeldt  föreslagit.  Ej  heller  bör  kisen 
vara  för  finkrossad. 

En  långsam  afrostning  och  en  därmed  sammanhän¬ 
gande  relativt  låg  temperatur  har  visat  sig  fördelaktig  vid 
röstning  af  Falukis.  Denna  erfarenhet  talar  ock  för  riktig¬ 
heten  af  förut  anförda  uppfattning.  Det  är  nämligen  klart, 
att  en  hastigare  afverkning  af  kisen  måste  åtföljas  af  en 
större  hastighet  hos  rostgaserna  med  däraf  följande  större 
stöfning.  En  högre  temperatur  hos  rostgaserna  föranleder 
ock,  att  selen  håller  sig  däri  en  längre  tid  i  flytande  form 
och  att  mer  zink  uppträder  i  densamma.  Den  föran¬ 
leder  äfven,  att  mer  svafvelsyra  finnes  i  rostgaserna,  hvilket 
ock  förorsakar  driftstörningar  vid  syreberedningen  om  än 
af  en  annan  art. 

De  här  omnämnda  undersökningarna  äro  föranledda 
af  störningar  i  kokprocessen  vid  några  sulfitfabriker  här  i 
landet,  hvilka  uteslutande  framträdde  vid  användandet  af 
Falukis.  Störningarna  yttrade  sig  däri,  att  kalken  vid 
kokningen  gick  ut  för  tidigt,  innan  koket  var  fullgånget, 
så  att  detta  måste  af  blåsas  efter  8 — 10  t.  i  stället  för 
normalt  cirka  15  t.,  hvilket,  såsom  vi  hafva  sett,  just  är 
karakteristiskt  vid  närvaro  af  selen  i  koksyran.  Massan 
blef  därigenom  rödaktig  till  färgen,  spröd  och  flisig,  så 
att  procenthalten  prima  vara  minskades,  hvarigenom  kva- 
litetsmärket  i  marknaden  å  den  prima  massan  ej  kunde 
uppehållas.  Då  resultatet  vid  användandet  af  denna  kis 
emellertid  varit  växlande,  ibland  rätt  tillfredsställande, 
ibland  förbundet  med  störningar  i  månader,  så  är  det  an¬ 
tagligt,  att  kisen  varit  af  olika  beskaffenhet,  vare  sig  nu 


att  krossningen  af  densamma  varit  olika,  eller  att  sele 
halten  växlat.  Då  enligt  Berzelius  selen  förekommer 
blyglans  från  Falun  (möjligen  såsom  Clausthalit?)  o< 
Falukis  allt  efter  skärpan  i  skrädningen  innehåller,  såso 
föreliggande  analyser  utvisa,  växlande  mängder  bly  (0,74- 
1,82  %),  så  är  det  ej  osannolikt,  att  kisen  äfven  inn 
håller  växlande  mängder  selen,  äfven  om  selenhalten  däri 
i  själfva  det  selenhaltiga  mineralet  skulle  vara  konstant. 

9.  Sammanfattning. 

Det  har  sålunda  i  korthet  visat  sig,  att  i  allmänh 
och  särskildt  vid  användandet  af  selenhaltiga  kiser  det 
fördelaktigt  att  iakttaga  följande  omständigheter  vid  frai 
ställning  af  sulfitkoksyra  och  vid  dess  användning. 

1.  Anordningar  företagas  för  att  i  största  möjli; 
grad  motverka  kisens  stöfning  vid  dess  röstning. 

2.  Afrostningens  drifning  bör  vara  så  likformig  o< 
långsam,  att  temperaturen  ej  blir  högre  än  som  är  nö 
vändigt. 

3.  Genom  rostgasernas  ändamålsenliga  tvättning  ; 
lägsnas  stöf  och  därmed  följande  svafvel  och  selen 
mycket  som  möjligt. 

4.  När  selenhaltig  kis  föreligger,  äro  torn  bättre  i 
kamrar  vid  beredning  af  koksyran. 

5.  Kalk  bör  stå  i  ett  riktigt  förhållande  till  ved* 
i  koksyran. 

6.  Koksyrans  spontana  sönderdelning  försiggår  b 
stigare  ju  mindre  fri  svafvelsyrlighet  förefinnes. 

7.  Den  fria  svafvelsyrligheten  bör,  enligt  hvad  d* 
praktiska  erfarenheten  visar,  utgöra  omkring  70  % 
totalmängden  svafvelsyrlighet. 

8.  Koksyran  bör  icke  innehålla  någon  synbar  män; 
svafvel. 

9.  Koktemperaturen  får  ej  vara  för  hög,  och  cirk 
lationen  i  kokaren  bör  vara  öfverallt  så  god,  att  tillräcki 
mängd  kalk  förefinnes  för  neutralisation  af  den  bildat 
lignosulfonsyran. 

I  öfrigt  har  framgått  såsom  resultat  af  denna  und< 
sökning; 

10.  att  normalt  sammansatt  sulfitkoksyra  äfven  v 
vanlig  temperatur  och  frånvaro  af  syre  spontant  om  . 
långsamt  förändrar  sig,  hvarvid  bildas  thiosvafvelsyi 
di-  och  trithionsyra; 

1 1 .  att  denna  sönderdelning  påskyndas  af  en  hög 
temperatur  samt  förlöper  i  tre  tydligt  skiljda  stadier,  hv; 
vid  i  första  stadiet  mängden  af  dessa  syror  långsamt  ök; 
tills  koncentrationen  har  nått  den  grad,  att  cirka  15011 
svafvel  pr  liter  koksyra  finns  såsom  tvåvärdigt  svafvel: 
andra  stadiet  åter  spaltas  di-  och  trithionsyrorna  i  si 
konponenter  svafvelsyra,  svafvelsyrlighet  och  svafvel.  Den 
del  af  reaktionen  har  ett  hastigare  förlopp  och  försigg; 
så  länge  sulfitkalk  finns  i  lösningen,  som  med  den  bilda 
svafvelsyran  bildar  ur  densamma  fälld  gips.  Det  trec 
stadiet,  som  börjar  då  sulfitkalken  försvunnit,  afhäng 
af  di-  och  trithionsyrans  fortskridande  spaltning  i  svafv 
svafvelsyrlighet  och  svafvelsyra.  Slutresultatet  blir  sålun 
detsamma,  som  åstadkommes  vid  svafvelsyrlighets  sönd' 
delning,  d.  v.  s.  dess  nästan  totala  sönderfallande  i  svafi 
och  svafvelsyra  med  små  spår  af  di-  och  trithionsyra; 

12.  att  vid  1350  cirka  1 50  mg  fint  fördeladt  sval' 
eller  250  mg  svafvelblomma  på  normal  koktid  öfvert 
all  kalken  i  gips; 
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13.  att  i  en  normalt  sammansatt  koksyra,  upphettad 
t  13 50  i  cirka  40  t.,  sönderdelningen  fortskridit  så  långt, 

all  kalken  utfallit  såsom  gips; 

14.  att  vid  13 50  selen  har  samma  inverkan  på  kok- 
;-an  som  svafvel,  men  utöfvar  därvid  en  cirka  300  ggr 
?>rre  effekt,  så  att  cirka  0,5  mg  selen  pro  liter  koksyra 
;  tillräcklig  att  under  normal  koktid  och  koktemperatur 
dfva  syrans  sönderdelning  så  långt,  att  all  sulfitkalken 
1  ällit  såsom  gips ; 
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15.  att  vid  samma  temperatur  och  koktid  tellur  har 
en  effekt  på  koksyran,  som  ligger  ungefär  midt  emellan 
svafvel  och  selen. 

Det  må  äfven  här  anmärkas,  att  vi  ej  funnit  arsenik- 
syrlighet  utöfva  någon  vidare  påvisbar  effekt  på  kok¬ 
syran. 

Slutligen  får  jag  till  herrar  Köhler  och  Gri mlund 
uttala  min  stora  tacksamhet  för  deras  värdefulla  hjälp  vid 
hithörande  experimenters  utförande. 
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ANDRA  ALLMÄNNA  SVENSKA  KEMISTMÖTET  DEN  3—4  JUNI  1910. 


Andra  allmänna  svenska  kemistmötet,  som  anordnats 
der  samverkan  med  Tekniska  Föreningen  i  Helsingborg 
a  Svenska  Teknologföreningens  afdelning  för  kemi  och 
i -gsvetenskap,  ägde  rum  i  Helsingborg  fredagen  den  3 
ci  lördagen  den  4  juni  och  var  besökt  af  c:a  100  per- 
sier. 

Bestyrelsens  medlemmar  voro: 

Professor  Wilh.  Palmaer,  mötets  ordförande, 
Ölveringeniör  I.  Svedberg,  mötets  vice  ordförande, 
Ingeniör  G.  H.  Hultman,  »  »  » 

Ingeniör  J.  G.  Benedictsson, 

Öfveringeniör  K.  J.  Beskow, 

Ingeniör  G.  W:son  Cronquist, 

Ingeniör  G.  Holmberger,  bestyrelsens  sekreterare, 
Docent  E.  Norlin,  mötets  sekreterare, 

Ingeniör  K.  E.  Peterson, 

Öfveringeniör  A.  Ramen, 

Ingeniör  E.  Sederholm, 

Ingeniör  S.  E.  Sieurin. 

Fredagen  den  3  Juni. 

Mötet  öppnades  kl.  10,30  f.  m.  af  ordföranden  pro¬ 
sor  Wilh.  Palmaer  med  följande  hälsningstal: 

Mina  damer  och  herrar! 

Svenska  Teknologföreningens  afdelning  för  kemi  och  bergs- 
'<  nskap  har  beslutat  att  i  år  för  andra  gången  anordna  ett  all- 
n‘t  svenskt  kemistmöte,  och  då  det  inom  Svenska  Teknologföreningen 
•  i  en  tradition  att  vid  tilldelandet  af  förtroendeuppdrag  omväxla 
>hd  medlemmarna,  så  har  det  denna  gång  fallit  på  min  lott  att 
ijna  mötet. 

Vår  tid  är  en  sammanslutningarnas  och  sammanträffandenas, 
nenas  tid,  och  möjligheten  för  personer  med  gemensamma  intres- 
e  att  lätt  kunna  träffas  torde  få  anses  som  en  viktig  vinst,  vun- 
u  genom  nutidens  utvecklade  kommunikationer.  Det  nutida  före- 
Pgslandet,  Tyskland,  ett  land,  hvars  snabba  utvcekling  från  en 
ura  hands  till  en  första  hands  ställning  med  intresse  följts  af 
ura  nationer,  torde  äfven  i  detta  afseende  kunna  betecknas  som 
e  nde,  och  möten  mellan  teknici  äro  där  sedan  länge  mycket  tal- 
1  .  Inom  vårt  land  har  Svenska  Teknologföreningen  tagit  initia- 
;  t  till  mycket  tätare  sådana  möten  än  de  tidigare  då  och  då  an- 
nade  allmänna  teknikermötena.  Härvid  har  Svenska  Teknolog- 
'  ningen  äfven  särskildt  haft  i  sikte  att  söka  åstadkomma  ett  när- 
ne  samband  med  sina  utom  Stockholm  bosatta  medlemmar. 

hör  tvänne  år  sedan  vid  ungefär  samma  tid  på  året  anordnade 
nologföreningens  afdelning  för  kemi  och  bergsvetenskap  det  första 
iänna  svenska  kemistmötet,  och  blef  platsen  för  detta  möte  natur- 
n°g  föreningens  hemort.  Vid  detta  möte,  liksom  till  det  vi  nu  be- 
"na,  har  deltagandet  stått  öppet  icke  blott  för  Teknologföreningens 
1  lemmar,  utan  äfven  för  alla  för  kemisk  industri  intresserade  kemister, 
e  åci,  industriidkare  och  affärsmän.  Jag  tror  att  deltagarne  i  detta 
'Ha  möte  i  allmänhet  voro  tillfredsställda  med  utbytet  icke  blott 
1  örhandlingarna  utan  äfven  och  icke  minst  af  de  personliga  sam- 
n  ‘träffandena. 


Emellertid  har  man  ansett  sig  åtminstone  tillsvidare  böra  nöja 
sig  med  att  anordna  större  sådana  kemistmöten  endast  hvartannat 
år,  och  sålunda  arrangerades  förra  året  endast  ett  vårsammanträde 
af  något  större  omfattning  än  det  vanliga,  hvilket  emellertid  äfven 
det  hade  att  glädja  sig  åt  en  afsevärd  anslutning  af  deltagare. 

Redan  vid  öfverläggningarna  rörande  det  första  allmänna  svenska 
kemistmötet  yttrades,  att  om  försöket  slog  väl  ut,  så  torde  man  icke 
för  framtiden  binda  dessa  möten  vid  en  plats,  utan  söka  anordna 
dem  äfven  på  andra  lämpliga  orter  i  ändamål  att  stärka  sambandet 
mellan  de  för  kemisk  industri  intresserade  personer,  som  äro  spridda 
på  skilda  ställen  i  vårt  vidsträckta  land,  och  i  förhoppning  att  del¬ 
tagarna  skulle  få  tillfälle  att  se  och  lära  på  olika  ställen. 

När  därför  för  ett  år  sedan  från  intresseradt  håll  framkastades 
tanken  på  att  anordna  1910  års  allmänna  svenska  kemistmöte  i  Hel¬ 
singborg,  så  accepterades  detta  förslag  utan  betänkande  med  tack¬ 
samhet  och  tillfredsställelse.  Vi  glädja  oss  således  åt  att  redan  nu 
hafva  fått  vår  framtidsplan  realiserad  på  ett  så  lyckligt  sätt,  att 
detta  möte  kunnat  anordnas  i  ett  så  framstående  centrum  för  kemisk 
industri  som  denna  stad. 

Äfven  i  ett  annat  afseende  hafva  vi  vid  detta  möte  företagit 
något  nytt,  i  det  vi  tillåtit  oss  inbjuda  ett  antal  hedersgäster,  hvilka 
äfven  till  vår  glädje  välvilligt  hafva  emottagit  våra  inbjudningar. 

Jag  ber  att  särskildt  få  hälsa  dessa  våra  hedersgäster  välkomna 
och  vänder  mig  därmed  i  första  rummet  till  detta  läns  höfding  grefve 
de  la  Gardie. 

Malmöhus  län  är  väl  framför  allt  kändt  som  vår  obestridt 
förnämsta  och  rikaste  jordbrukstrakt,  men  äfven  i  fråga  om  produk¬ 
tionsvärdet  af  dess  kemiska  industri,  lämnande  framför  allt  socker 
och  gödningsämnen  och  hvarom  vi  för  öfrigt  hafva  att  motse  ett 
sakrikt  meddelande,  intager  det  en  rangplats,  måhända  den  första. 
Det  intresse,  ni  herr  landshöfding  ägnar  åt  edert  län,  har  tagit  sig 
uttryck  äfven  därigenom,  att  ni  velat  hedra  våra  förhandlingar  med 
eder  närvaro,  och  framföra  vi  härför  ett  vördsamt  tack  och  väl¬ 
kommen! 

Samma  hälsning  ber  jag  äfven  få  framföra  till  våra  öfriga 
hedersgäster,  nämligen  denna  stads  trenne  representanter; 

stadsfullmäktiges  ordförande,  direktör  Sommelius,  borgmästare 
Hoff  och  drätselkammarens  ordförande,  öfverste  Hedenblad, 

vidare  hedersledamoten  i  Tekniska  Föreningen  i  Helsingborg 
landshöfding  Tornérhjelm. 

Tvänne  inbjudna  hedersgäster  hafva  varit  förhindrade  att  komma 
nämligen: 

konsul  Persson,  äfvenledes  hedersledamot  i  Tekniska  Föreningen 
i  Helsingborg,  och  professor  P.  Klason,  en  vördad  och  afhållen 
lärare  för  många  af  mötets  deltagare. 

Slutligen  beder  jag  att  få  hälsa  mötets  öfriga  deltagare  hjärt¬ 
ligt  välkomna  i  förhoppning  om  ett  för  alla  tillfredsställande  resul¬ 
tat  af  vårt  sammanträffande.  Vi  hafva  på  vårt  program  en  fråga, 
som  torde  lifligt  intressera  alla  deltagare,  nämligen  om  möjligheterna 
för  nya  kemiska  industrier  i  vårt  land.  Denna  fråga  torde  vara  af 
särskildt  intresse  nu,  då  våra  liksom  öfriga  länders  industrier  synes 
åter  gå  ljusare  tider  till  mötes  efter  en  kristid,  som  varat  öfver  två 
år  och  som  nog  äfven  gjort  sig  kännbar  för  den  kemiska  industrien, 
ehuruväl  en  stor  del  af  denna  industri,  nämligen  den  som  sysslar 
med  framställning  af  oumbärliga  förbrukningsartiklar,  måhända  haft 
någon  mindre  känning  häraf  än  exempelvis  trä-  och  järntillverkningen, 
som  är  i  så  eminent  grad  beroende  af  byggnadsverksamheten  i  dess 
vidsträcktaste  bemärkelse  och  därmed  af  företagsamheten  i  sin  helhet. 

Under  uttalande  af  en  förhoppning,  att  detta  möte  måtte  i  sin 
mån  verka  lifvande  på  den  svenska  kemiska  industriens  utveckling 
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och  blomstring  i  vårt  land,  får  jag  härmed  förklara  det  Andra  All 
männa  Svenska  Kemistmötet  öppnadt. 

Härpå  öfverlämnades  ordet  till  öfveringeniör  I.  Sved¬ 
berg  för  hans  föredrag  om 

Skånes  kemiska  industri. 

Herr  ordförande,  mina  herrar! 

Det  var  med  en  känsla  af  stark  tillfredsställelse  vi 
här  nere  i  Skåne  för  ett  par  månader  sedan  erforo  att 
Svenska  Teknologföreningens  afdelning  för  kemi  och  bergs¬ 
vetenskap  beslutat  att  förlägga  andra  allmänna  kemist¬ 
mötet  till  våra  nejder,  och  då  i  samband  med  detta  med¬ 
delande  Tekniska  Föreningen  i  Helsingborg  i  sin  egen¬ 
skap  af  lokalförening  i  den  stad,  där  mötet  enligt  beslutet 
skulle  athållas,  anmodades  vara  behjälplig  med  mötets  an¬ 
ordnande,  afgafs  det  jakande  svaret  med  så  mycket  större 
nöje  som  framställningen  ju  innebar  ett  erkännande  om 
riktigheten  af  de  principer  om  en  sådan  kollegial  och 
fruktbärande  samverkan  inom  ingeniörskåren,  för  hvilka 
särskildt  skåneingeniörerna  gjort  sig  till  målsmän. 

Jag  vet  därför,  att  jag  uttrycker  samtliga  skåneingeniö- 
rers  mening,  'då  jag  nu  i  deras  namn  hälsar  eder  alla, 
från  fosterlandets  andra  provinser  komna,  hjärtligen  väl¬ 
komna  till  Skåneland,  till  kamratligt  samarbete  för  dryf¬ 
tande  af  för  vårt  lands  industriella  utveckling  viktiga  tek¬ 
niska  spörjsmål,  till  studiet  af  skånsk  industri  och  till  kam¬ 
ratlig  sällskaplig  samvaro  vid  sundets  fagra  strand  —  väl¬ 
komna  ! 

Det  torde  väl  emellertid  i  allmänhet  vara  så,  att  man 
äfven  som  gäst  känner  sig  mera  tillfreds,  ju  bättre  man 
känner  det  hem  man  gästar,  och  vi  hafva  därför,  då  ni 
nu  mina  herrar  äro  komna  att  gästa  skånsk  industri  i 
i  dess  eget  hem,  trott  oss  böra  i  stora  drag  lämna  eder 
en  öfversikt  öfver  denna  industris  ställning  såväl  i  och 
för  sig  själf  som  i  förhållande  till  landets  öfriga  industrier, 
allt  i  syfte  att  göra  eder  mera  förtrogna  med  förhållan¬ 
dena  här  nere,  speciellt  i  hvad  de  afse  Skånes  kemiska 
industri. 

Det  må  kanske  synas  förmätet  af  oss,  och  skärskildt 
af  mig,  att  förutsätta  det  ej  ni,  mina  herrar,  skulle  känna 
dessa  förhållanden  förut,  men  jag  beder  då  redan  nu  få 
förutskicka,  att  jag  ingalunda  afser  att  söka  lämna  någon 
som  helst  redogörelse  för  huru  den  ena  eller  andra  kemiska 
industrien  arbetar  i  tekniskt  hänseende,  en  sak  som  en- 
hvar  af  eder  känner  i  de  flesta  fall  bättre  än  jag,  utan 
min  mening  är  att  med  industriproduktvärdet  som  grund 
och  med  ledning  af  öfverskådliga  bilder  söka  klargöra 
omfattningen  af  Skånes  kemiska  industri  såväl  absolut  som 
ock  i  förhållande  till  öfrig  svensk  kemisk  industri,  så  ock 
att  visa  med  huru  stora  andelar  enhvar  af  dem  bidrager 
till  täckande  af  kostnaderna  för  det  nationella  hushållet. 

Det  är  visserligen  så,  att  jag  till  grund  för  de  bil¬ 
der  jag  afser  visa  haft  alla  de  siffror,  som  för  enhvar 
af  eder  varit  tillgängliga,  nämligen  dem,  som  finnas  an- 
gifna  i  Kungl.  Kommerskollegii  officiella  statistik,  men  jag 
torde  väl  knappast  misstaga  mig,  om  jag  förutsätter,  att 
detta  verk  ej  af  herrarna  betraktas  som  hvarken  skön¬ 
litteratur  eller  sådan  facklitteratur,  som  utan  särskildt  tvin¬ 
gande  skäl  läses. 

Innan  jag  emellertid  öfvergår  till  själfva  bilderna, 
vill  jag  såsom  allmän  anmärkning  förutskicka,  dels  att  mina 


sammanställningar  och  uppgifter  i  regel  sträcka  sig  al 
nast  t.  o.  m.  1907,  dels  att  då  den  officiella  statistike 
siffror  ligga  till  grund  för  dem,  samma  fel  som  finnas 
dessa  siffror  gifvetvis  igenfinnas  i  bilderna.  Jag  bed 
bestämdt  få  betona  detta  och  anhåller,  att  mina  bild 
endast  måtte  betraktas  som  en  mera  lättläst  och  öfv( 
skådlig  sammanfattning  af  den  officiella  sifferstatistiken  f 
beträffande  industriområde. 

Alldeles  okritiskt  har  jag  emellertid  ej  tagit  alla  des 
siffror,  utan  har  jag  tvärtom  —  såsom  sedermera  na 
mare  skall  ses  —  sökt  där  det  varit  möjligt  vidtaga  kc 
rektioner. 

Särskildt  vill  jag  bemärka,  att  den  officiella  statistiki 
skarpt  skiljer  emellan  Industri  och  Bergshandtering,  till  hv 
ken  senare  räknas  all  järnindustri.  Jag  har  endast  hål 
mig  till  industri-statistiken ,  men  kompletterat  densamr. 
med  sådana  ur  bergshandterings-statistiken  tagna  uppg 
ter,  som  röra  rent  kemiska  industrier  såsom  koppar,  gu 
och  silfverextraktion  samt  framställning  af  alun,  vitriol  0. 

Det  må  vidare  märkas,  att  i  all  vår  industristatist 
det  förekommer  en  dubbelräkning,  i  det  att  en  fabri 
som  framställer  ett  halffabrikat,  redovisar  detta  till  sitt  fu 
värde,  men  att  detta  samma  värde  åter  ingår  i  den  fabrik 
tion,  som  framställer  ett  helfabrikat  af  samma  halffabrik; 
Af  samma  anledning  ingår  sålunda  i  värdet  af  mekanis 
verkstäders  produkter  jämväl  värdet  af  allt  järn,  vare  s 
i  landet  tillverkadt  eller  hit  importeradt. 

Då  man  emellertid  torde  kunna  betrakta  de  hög 
värden,  som  dylika  dubbelvärderingar  gifva,  såsom  unget 
motsvarande  de  icke  i  statistiken  intagna  värdena  för  berj 
handteringen,  så  torde  i  stort  sedt  industristatistikens  sli 
värdesiffror  få  anses  ungefär  riktiga  och  rätt  angifvan 
hela  industriens  totala  produktvärde. 

Upplysningsvis  vill  jag  nämna,  att  1907  års  statist 
uppgifver  värdet  af  uppfordrad  järnmalm  och  producera 
järn  till  sammanlagdt  c:a  113  mill.  kronor  eller  ungef 
samma  värde  som  för  pappers-  och  trämasseindustrien. 

Hvad  jag  önskar  framställa  och  afser  att  få  i  minr 
fasthållet  är  icke  en  massa  mer  eller  mindre  pålitliga  si 
ror,  utan  en  totalbild  af  den  industriella  utvecklingen,  o> 
för  detta  ändamål  torde  de  grundliggande  siffrorna  j 
åberopat  få  anses  riktiga  nog;  och  härmed  öfvergår  j 
så  till  mitt  egentliga  ämne,  sedan  jag  först  upplyst  01 
att  jag  till  kemisk  industri  räknat  alla  de  industrier,  d 
kemiska  processer  för  framställningen  förutsättas  och  f 
hvilkas  ledning  kemisk  sakkunskap  erfordras.  Af  för 
angifna  skäl  har  blott  järnhandteringen  undanttagits. 

De  industrier,  som  sålunda  såsom  »kemiska»  me 
räknats,  äro: 

1.  Pappers-  och  pappersmasseindustri. 

2.  Sockerindustri. 

3.  Spritindustri. 

4.  Bryggeriindustri. 

5.  Margarinindustri. 

6.  Superfosfat  och  svafvelsyreindustri. 

7.  Ler-  och  cementindustri. 

8.  Gummiindustri. 

9.  Garfveriindustri. 

10.  Gasverksindustri. 

1 1 .  Såp-  och  tvålindustri. 

12.  Oljeindustri. 

13.  Koppar,  guld  och  silfverextraktionsindustri. 

14.  Tändsticksindustri. 
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1 5 .  Sprängämnesindustri. 

16.  Elektrokemisk  industri. 

17.  Träkolsindustri. 

18.  Glasbruksindustri. 

19.  Pressjästindustri. 

20.  Stärkelseindustri. 

21.  Ljusindustri. 

22.  Lim-  och  benmjölsindustri. 

23.  Färg-  och  fernissindustri. 

24.  Mineralvattensindustri. 

25.  Diverse  kemiska  småindustrier. 

De  uppgifter  jag  alltså  i  det  efterföljande  lämnar 
;  ande  den  kemiska  industrien  afse  alla  de  uppräknade 
i  lustrierna. 


Frånsedt  de  sociala  förhållandena  har  vår  svenska 
ilustri  haft  att  glädja  sig  åt  en  synnerligen  lycklig  ut- 
'akling,  hvilkens  art  och  karaktär  tydligt  framgår  af  den 
afiska  framställningen  i  fig.  1. 

I  denna  figur  angifva  ordinatorna  värdet  olika  år 
;  da  sedan  1860  af  olika  industriprodukter,  så  att  den  hel¬ 
agna  undre  kurvan  alltså  angifver,  huru  industrien  vuxit  och 
vecklat  sig  under  de  närmare  50  år  diagrammet  om- 
!  tar.  Från  ett  medelproduktvärde  för  perioden  1861  — 
165  af  73  millioner  kronor  har  under  1907  värdet  af 
ntsvarande  industriprodukter  stigit  till  1  157  millioner, 

<  v.  s.  nära  femtonfaldigats. 

Visserligen  angifver  industristatistiken  för  1907  ett  ännu 
Igre  värde  eller  nära  1  500  millioner  kronor,  men  det 
1  märkas,  att  af  de  häruti  inbegripna  värdena  för  pro¬ 


dukter  från  trävaruindustri,  kvarnindustri,  des/illeringsverk, 
boktryckerier  och  träkolsverk,  hvilka,  såvidt  af  mig  tillgängligt 
material  framgår,  ej  före  1895  intagits  uti  industristatistiken, 
hvarför  jag  ock  måst  för  tiden  efter  1 895  frånräkna  samma 
i  syfte  att  få  fram  en  kurva,  som  rätt  angifver  utveck¬ 
lingens  gång. 

Skulle  man  okritiskt  endast  hafva  följt  statistikens 
slutsiffror  skulle  ock  kurvan  fått  det  utseende,  som  af  den 
delvis  prickade,  delvis  heldragna  öfre  linien  angifves,  men 
detta  skulle  tydligen  varit  oriktigt. 

Om  sålunda  den  undre  kurvan  får  anses  relativt  rik¬ 
tig,  så  framgår  af  den,  att  vår  industri  visserligen  städse 
gått  framåt,  men  att  detta  särskildt  varit  fallet  på  1870- 
talet,  inemot  och  under  1890-talet  och  tydligen  fått  ytter¬ 
ligare  fart  efter  1905  års  stora  händelser,  hvarför  vi  otve¬ 
tydigt  få  anse  dessa  som  medförande  en  ren  vinst  i  ma¬ 
teriellt  hänseende. 

Granska  vi  så  närmare  den  industriella  utvecklingen 
för  de  10  åren  1898—1907  och  utgående  från  de  högre 
och  totala  produktvärden  industristatistiken  för  dessa  år 
angifver,  framgår  däraf,  såsom  fig.  2  angifver,  att  af  hela 
produktvärdet  under  sagda  år  Skånes  hela  industri  lämnat 
21,3%  ,  som  fördelar  sig  sålunda,  att  dess  kemiska  industri 
bidragit  med  3^-delar  däraf,  medan  alla  Skånes  öfriga 
industrier  lämnat  2/5-delar. 

Skånes  andel  i  det  industriella  arbetet,  såsom  omfat¬ 
tande  mer  än  I/s-del  däraf,  är  sålunda  mycket  betydande, 
men  största  bidraget  lämnas  dock  af  Skånes  kemiska 
industri. 

Granska  vi  åter  fig.  3,  som  är  utarbetad  på  liknande 
sätt  som  den  föregående,  finna  vi,  att  i  hela  den  svenska 
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kernas  antal  ökats  från  2  år  1883  till  21  ■ 
1909  och  att  särskildt  åren  1890 — 97  kä, 


industriens  produktvärde,  den  kemiska  industrien  i  sin' 
helhet  bidrager  med  36  x/2  %,  d.  v.  s.  mer  än  I/3-del, 
och  att  af  dessa  36  z/2 %  13  %  komma  enbart  från  Skå¬ 
nes  kemiska  industri,  som  sålunda  omfattar  36%  af  hela 
landets. 

Då  sålunda  Skånes  kemiska  industri  på  ett  heder¬ 
samt  sätt  bidrager  till  det  gemensamma  arbetsresultat,  torde 
vara  skäl  att  närmare  redogöra  för,  hvilka  specialindust¬ 
rier  den  omfattar,  och  dessas  betydelse  såväl  inbördes 
som  i  förhållande  till  motsvarande  industrier  i  det  öfriga 
landet. 

Allt  detta  framgår  af  fig.  4,  hvilken  grundar  sig  på 
uppgifter  1907,  hvilket  år  Skånes  kemiska  industri  repre¬ 
senterar  ett  sammanlagdt  produktvärde  af  175,5  mill.  kr. 

Ehuru  det  icke  ingår  i  mitt  program  att  redogöra  i 
detalj  för  enhvar  af  Skånes  kemiska  industrier,  må  det 
dock  kunna  anses  vara  af  ett  visst  intresse  att  se,  huru 
den  industri,  som  är  Skånes  och  nära  nog  hela  Sveriges 
absolut  främsta,  nämligen  sockerindustrien,  under  de  senaste 
25  åren  utvecklats  i  vårt  land,  och  därjämte  tala  andra 
skäl  för,  att  en  kort  redogörelse  för  kopparindustrien  äfven 
må  vara  på  sin  plats. 

Fig.  5  angifver  grafiskt,  huru  under  olika  kampanjer 
ända  från  1883/4  till  1908/9  den  afverkade  betmängden 
stigit,  så  att  den  t.  o.  m.  varit  uppe  i  30  gånger  så  myc¬ 
ket  1906/7  som  den  var  1883/4. 

Det  synes  jämväl  af  diagrammet,  att  råsockerfabri 


3ÖÖ0  Do 


netecknats  af  ett  flitigt  fabriksbyggande.  D 
förtjänar  i  detta  sammanhang  erinras,  att  c 
år  1895  Hasslarps  sockerfabrik  byggdes,  det 
tämligen  allmänt  stämplades  såsom  mer  ellt 
mindre  vanvettigt  och  att  en  öfverproduktio 
på  socker  till  skada  för  hela  industrien  skul 
blifva  följden.  Huru  litet  verkligheten  visa 
att  dessa  utsagor  varit  riktiga,  framgår  ju  ; 
diagrammet,  och  ett  faktum  är  ju,  att  ehui 
fabrikernas  antal  sedan  dess  ökats  med  c 
50  %,  sockerindustrien,  bortsedt  från  tillfällig 
variationer,  i  stort  sedt  gått  med  stora  ste 
framåt. 

I  hvad  mån  denna  industri  kommer  a 
ytterligare  ökas  är  ju  svårt  att  säga,  ett  still; 
stående  är  ju  otänkbart,  och  säkert  är  att  med  hänsyn  ti 
denna  industris  betydelse  ur  national-ekonomisk  synpunl 
det  är  af  yttersta  betydelse,  att  ej  statsmakterna  genoi 
olämpliga  åtgärder  hämma  dess  utveckling,  ännu  mindi 
tränga  den  tillbaka. 

Hvilken  betydelse  fabriks-  och  agrikulturteknikens  u 
veckling  haft  för  arbetsresultat  framgår  med  all  önskvär 
tydlighet  af  det  öfre  diagrammet  å  fig.  5,  hvilket  angi 
ver,  huru  sockerutbytet  städse  stegrats  —  från  7,8  %  l 
1883  till  omkring  och  mer  än  det  dubbla  under  senasl 
kampanjer. 

Här  bakom  ligger  ett  duktigt  tekniskt  arbete,  för  hvilkf 
vårt  land  har  all  anledning  att  vara  herrär  kemister  a 
tack  skyldiga. 

Hvad  kopparindustrien  i  Skåne  angår,  så  har  ju  föri 
framhållits,  att  denna,  ehuru  ingalunda  af  absolut  taget  8 
betydande  storlek,  dock  i  det  afseendet  står  främst,  a 
den  ensam  producerar  så  godt  som  all  koppar  inom  lai 
det.  Det  är  emellertid  ej  ur  dessa  synpunkter  jag  li£ 
ber  få  litet  närmare  redogöra  för  den  och  dess  utvecl 
ling,  utan  gör  jag  det  därför,  att  denna  industri  är  e 
intressant  exempel  på,  huru  en  hel  industrigren  kan  upj 
stå,  blomstra  och  dö  för  att  därefter  i  annan  form  lefv 
upp  på  nytt,  som  ock  på,  med  hvilka  svårigheter  e 
industri  kan  få  kämpa  på  grund  af  de  i  vårt  land  al 
omöjligare  vordna  arbetarförhållandena. 

Som  af  fig.  6  synes,  har  i  Sverige  funnits  e 
kopparindustri,  som  afsåg  att  ur  inhemskt  råmatf 
rial  framställa  koppar,  och  att  emellan  1865  oc 
1870  producerades  öfver  2  000  ton  koppar  pr  åi 
Af  diagrammet  framgår  emellertid  ock,  att  denn 
kopparindustri  så  småningom  gick  tillbaka,  så  a 
den  år  1901  producerade  allenast  137  ton. 

Då  tillkom  år  1902  det  under  detta  och  fört 
gående  år  byggda  kopparverket  vid  Helsingborg 
hvilket  med  utgång  från  Sulitelmakis  började  fran 
ställa  raffinadkoppar  med  det  vackra  resultat,  soi 
af  den  grafiska  figuren  framgår.  Som  synes  hs 
denna  nya  industri  redan  att  uppvisa  produktion1 
siffror  vida  öfverstigande  de  högsta  förutnämnd: 
och  beräknar  man  att  under  1910  kunna  prodt 
cera  3  000  ton  n.  b.  om  intet  oförutsedt  inträlta 
Det  är  som  herrarna  se  [af  Hg.  7)  ej  utan  sk; 
man  här  måste  liksom  numera  beträffande  all  svens 
industri  taga  med  i  beräkningen  dessa  ledsamrr; 
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Ilställningar,  som  kallas  strejker,  och  hvilkas  före- 
imst  af  mig  å  det  diagram,  som  borde  beteckna 
1  det  intensiva  arbetets  fredliga  period,  ej  utan 
;äl  betecknats  som  »mörka  fläckar». 

Om  vi  frånse  åren  1901  och  1902,  som  voro 
,-ggnads-,  igångsättnings-  och  försöksår,  samt  de 
e  månaders  stillestånd,  som  år  1903  orsakades 
en  eldsvåda,  finna  vi  att  åren  1904,  1906,  1907 
h  1909  kännetecknats  af  långvariga  strejker. 

Hvilken  inverkan  dessa  haft  på  utvecklingen 
ir  jag  sökt  ungefärligen  antyda  i  den  till  höger 
ående  figuren,  där  hela  ytan  inom  den  prickade 
lien  ungefär  angifver,  huru  industrien,  om  den 
tt  arbeta  ostörd  af  strejker,  bordt  utveckla  sig, 
en  den  mörkt  laverade  ytan  antyder,  hvad  verkligen  pro- 
icerats.  Den  ljust  färglagda  ytan  representerar  alltså 
:n  produktförlust,  som  framförallt  genom  strejkerna  uppstått. 

Det  behöfs  sannerligen  en  stark  tro  på  ett  företags 
:  ltliga  framgång  för  att  trots  dylika  vedervärdigheter 
,beta  därpå,  och  det  behöfs  tålamod  och  offervillighet 
in  de  ledandes  sida  för  att  ej  öfvergifva  alltsammans. 

Det  synes  mig  underligt,  att  våra  arbetare  haft  så 
;årt  att  inse  det  fördärfliga  i  en  politik,  som  från  deras 
la  satte  »strejken»  nära  nog  som  ett  högsta  mål  och 
un  hindrat  dem  inse,  att  det  dock  medför  större  för- 
1  lar  för  alla  att  låta  det  industiella  arbetet  ostördt  fortgå, 
i  att  oupphörligt  låta  det  afbrytas  genom  strejker  och 
( raf  som  en  nödig  konsekvens  följande  lockouter. 

Jag  hoppas  dock,  att  den  kraftmätning,  som  under 
i  stmånaderna  1909  ägde  rum  och  hvilka  å  mitt  diagram 
l tecknas  af  den  minsta  mörka  fläcken,  just  därför  att 
(n  hårda  verkligheten  då  lärde  alla  att  inse  onyttan  och 
aöjligheten  af  en  förlängd  strid,  också  måtte  hafva  fört 
c  t  goda  med  sig,  att  arbetsinställelsernas  antal  alltmer 
utte  målmedvetet  minskas  och  det  industriella  arbetets 
oetstid  kunna  betecknas  af  en  ren  hvit  yta,  utan  alla 
\nställande  mörka  fläckar. 

Mina  herrar! 

Det  är  sannolikt  för  de  flesta  af  eder  intet  särskildt 
rtt  jag  här  framhållit,  men  det  är  möjligt,  att  de  bilder 


jag  visat  kunnat  så  inetsa  sig  i  minnet,  att  en  bestående 
totalbild  af  relationen  emellan  de  olika  industrigruppernas 
arbetsresultat  beträffande  vårt  land  i  allmänhet  och  Skåne 
i  synnerhet  skall  som  behållning  kvarstå. 

Skulle  dessutom  så  vara  fallet,  att  jag  med  mina 
upplysningar  lyckats  skingra  en  eller  annan  missuppfatt¬ 
ning  om  Skånes  industri  och  afvinna  eder  värdesättning 
och  respekt  för  det  arbete,  som  här  nere  presteras,  har 
mitt  lilla  föredrag  ej  varit  förgäfves. 

Bättre  än  jag  det  kunnat  och  bättre  än  alla  diagram 
det  förmå  skall  dock  Skåne  själf  tala  till  enhvar,  som 
vill  göra  sig  mödan  att  med  vaken  blick  och  öppet  sinne 
göra  dess  närmare  bekantskap. 

Odlade  fält,  blomstrande  städer,  rastlöst  arbetande 
fabriker,  trefna  industrisamhällen  och  högt  utvecklade 
kommunikationer  skola  själfva  vittna  om,  med  hvilket  lef- 
vande  intresse  och  godt  resultat  Skåne  deltager  i  det 
gemensamma  arbetet  till  fosterlandets  bästa,  och  skånin¬ 
gen  själf  skall  helt  säkert  visa  sig  som  motsatsen  till  den 
dryga,  något  separatistiska  typ  han  utan  skäl  ansetts  repre¬ 
sentera. 

Varen  då  välkomna  mina  herrar  till  denna  närmare 
bekantskap,  och  jag  är  viss  därom,  att  den  efter  mötes- 
dagarnas  slut  skall  ge  anledning  till  uteslutande  angenäma 
minnen. 

(Forts.) 


UNDERSÖKNINGAR  ÖFVER  MÄNGDEN  ÖFVERSKOTTSENERGI  VID  MASUGNS- 

ANLÄGGNINGAR. 

Af  dr. -ing.  Johannes  Ruths. 


Som  bekant  representera  de  stora  gasmängder,  hvilka 
1  drömma  från  masugnar  och  koksugnar,  oerhörda  energi- 
tingder,  och  man  bemödar  sig  mer  och  mer  att  utnyttja 
cnna  energi;  ty  äfven  om  ett  verk  för  sitt  eget  behof  — 
d  masugnar  för  blästeruppvärmning  etc.,  vid  koksugnar 
I  uppvärmning  af  ugnarna  med  den  renade  gasen  — 
Ihöfver  en  hel  del,  så  återstår  i  alla  händelser  en  stor 
Bngd.  Huru  litet  denna  utnyttjas,  ser  man  bäst,  om 
lan  reser  igenom  trakter  med  koksugnar:  ofta  får  man 
lr  se  gasen  förbrinna  alldeles  fritt  i  luften.  Äfven  om 
(nna  belysning  är  ganska  effektiv  —  exempelvis  kan  om- 
imnas,  att  gasfacklan  i  Karwin,  Österr.  Schlesien,  lyser 
ted  så  starkt  sken,  att  man  på  T/2  km.  afstånd  kan  läsa 
d  skenet  af  densamma  —  är  den  dock  något  för  dyrbar: 
'  representerar  nämnda  fackla  en  kraft  af  c:a  4  000  hkr! 


I  allmänhet  kan  man  likväl  säga,  att  man  på  de 
senare  åren  alltmer  börjat  taga  vara  på  gasen,  särskildt 
sedan  erfarenheten  visat,  att  medelst  masugnsgas  framställd 
energi  understundom  äfven  kan  konkurrera  med  en  ganska 
billig  vattenkraft.  —  Så  må  t.  ex.  anföras,  att  kalcium¬ 
karbid-  och  kiseljärnfirmorna  nu  uppsöka  ej  blott  vatten¬ 
rika  nejder  för  anläggning  af  sina  fabriker,  utan  äfven 
järn-  och  bergverkscentra,  där  den  rika  tillgången  på  obe¬ 
gagnade  öfverskottsgaser,  sämre  kolsorter  etc.  i  förening 
med  billiga  frakter,  som  i  regel  icke  kunna  påräknas  från 
de  oftast  aflägset  belägna  vattenkraftkällorna,  möjliggör  före¬ 
tagets  ekonomiska  framgång. 

Det  torde  därför  vara  af  ett  visst  intresse  att  när¬ 
mare  studera  de  olika  sätt,  som  erbjuda  sig  för  att  be¬ 
stämma  den  energimängd,  ett  järnverk  har  i  öfverskott. 
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Huru  densamma  sedan  skall  användas,  om  till  metallurgiska 
processer,  om  i  ångpannor  eller  i  gasmaskiner,  måste  i 
hvarje  särskildt  fall  undersökas. 

I  detta  sammanhang  vill  jag  påpeka,  att  man  sa  ofta 
hör  uttalas,  att  all  gas  redan  är  utnyttjad.  Undersöker  man 
emellertid  saken  närmare,  så  visar  det  sig  ofta,  att  hela 
gasmängden  förbrukas  på  grund  däraf,  att  den  med  ett 
oerhördt  luftöfverskott  förbrännes  under  dåliga  pannor, 
h vilka  i  sin  tur  alstra  lågspänd,  mättad  ånga,  hvilken  där¬ 
till  ofta  kanske  användes  i  maskiner  utan  kondensering. 
Omlägges  en  sådan  anläggning  på  gasmaskindrift  eller  drift 
med  moderna  ångturbiner,  kan  ofta  med  samma  gasmängd 
2  å  3-dubbla  kraften  vinnas.  Detta  är  därför  en  fråga, 
som  hvarje  järnverk  bör  undersöka,  innan  nya  kraftkällor 
uppsökas. 

Tas  var  för  2  år  sedan  i  tillfälle  att  vid  »Krainische- 

J  O 

Industrie-Gesellschaft’s »  masugnsanläggning  i  Servola  vid 
Triest  genomföra  dylika  försök,  och  då  dessa  utfördes 
ganska  grundligt,  torde  de  kunna  göra  anspråk  på  ett  all¬ 
männare  intresse. 

Frågan  väcktes  genom  en  förfrågan  af  de  öster¬ 
rikiska  statsbanorna,  huruvida  bolaget  ej  kunde  leverera 
kraft  till  banan  mellan  Triest  och  Opcina,  hvilken  på 
grund  af  de  många  tunnlarna  skulle  elektrifieras.  Det 
gällde  således  dels  att  bestämma,  huru  mycket  öfverskotts- 
kraft  som  fanns,  dels  att  undersöka,  om  kraften  eventuellt 
ej  fördelaktigare  kunde  användas  för  bolagets  egna  behof. 

Då  de  förhållanden,  under  hvilka  bolaget  arbetar,  i 
mångt  och  mycket  likna  våra  svenska  järnverks,  må  i 
korthet  redogöras  för  desamma. 

K.  1.  G.  grundades  i  Laibach  på  1860-talet  och  in¬ 
köpte  nästan  hela  Oberkrains  skogar  jämte  där  befintliga 
gamla  järnverk.  Malmer  funnos  här  i  tillräcklig  mängd 
för  den  tidens  behof  och  medelst  träkol  framställdes  här 
sedan  långa  tider  tillbaka  ett  ypperligt  järn  —  f.  ö.  bekant 
redan  bland  romarne  för  sin  förträfflighet. 

År  1895  genomgick  K.  I.  G.  en  förändring,  som 
våra  svenska  järnverk  delvis  kanske  en  dag  måste  genomgå: 
grufvorna  öfvergåfvos,  skogarna  såldes,  och  med  det  vunna 
kapitalet  upprättades  vid  hafskusten  på  c:a  170  km.  af- 
stånd  en  modern  masugnsanläggning,  kombinerad  med  ett 
batteri  koksugnar.  För  närvarande  finnas  2  masugnar  ä 
100 — 200  t.  produktion  per  dag,  allt  efter  järnsorten,  20 
»Bauer-Abhitzeöfen»  och  20  »Otto-Regenerativöfen»,  de 
förra  för  8,5,  de  senare  för  9  tons  charge.  För  ögon¬ 
blicket  utvidgas  anläggningen  med  ytterligare  40  Otto-ugnar. 

Kol  köpes  från  England,  malm  från  Bosnien,  Spanien 
och  Grekland. 

Tackjärnet  säljes  till  ungefär  50  %  å  platsen,  resten 
sändes  per  järnväg  den  170  km.  långa  sträckan  till  Ass- 
ling,  där  detsamma  med  60  %  skrottillsats  användes  i 
matinverket. 

Att  verken  i  Assling  ej  blifvit  flyttade,  beror  därpå, 
att  där  vattenkraft  (c:a  6  000  hkr.)  finnes,  och  att  äfven 
arbetareförhållandena  äro  högst  betydligt  gynnsammare  än 
i  industristaden  Triest. 

Författaren  af  denna  uppsats  hade  nu  väckt  det  för¬ 
slaget,  att  driften  skulle  omläggas  på  så  sätt,  att  koks- 
och  masu  iserna  i  Triest  utnyttjades  i  ett  martinverk, 
hvarefter  ämnena  utvalsades  i  ett  medelst  masugnsgas- 
motorer  c  vet  götvalsverk,  hvarpå  desamma  försändes  till 
verken  i  Assling,  där  endast  finprocessen  skulle  genom¬ 
föras  —  framställning  af  tråd,  spikar,  band  etc. 


I  det  följande  vill  jag  nu  visa,  hur  problemet,  för  såvid, 
bestämningen  af  öfverskottsenergien  angår,  behandlades 

Försöken  genomfördes  från  den  2 1  till  den  2  7  ma 
1908.  Mängden  masugnsgaser  bestämdes  på  3  olika  sätt 

1.  Genom  direkt  mätning  medelst  Pitotrör  och 
differentialmanometer. 

2.  På  analytisk  väg  ur  den  tillförda  kolmängden 
och  analys  af  gaserna  på  CO,  C02  och  CH4. 

3.  Genom  beräkning  ur  den  bekanta  mängden  bläster- 
luft  och  gasernas  halt  af  N. 

I  allmänhet  kan  sägas,  att  den  totala  gasmängden  kan 
bestämmas  enligt  metoderna  2.  eller  3,  men  att  öfvenkoth-\ 
energien  och  fördelningen  på  de  olika  förbrukarne  (bläster- 
uppvärmning  etc.)  endast  kan  mätas  enligt  1.  Even¬ 
tuellt  kan  naturligtvis  äfven  en  anemometer  användas;! 
detta  gäller  dock  blott  för  kalla  eller  endast  obetydlig' 
(12 o°  max.)  varma  gaser. 

Redan  nu  vill  jag  framhålla,  att  dylika  undersök¬ 
ningar  endast  då  hafva  ett  värde,  om  de  upprepade  gångei 
utföras  —  hälst  bör  detta  ske  medelst  registrerande  instru¬ 
ment,  t.  ex.  ett  Pitotrör  i  förbindelse  med  en  registre¬ 
rande  manometer. 


I.  Mätning  af  masugnsgaserna. 

1,  Bestämning  af  gasmängden  medelst  Pitotrör. 


Gasöfverskottet  mättes  i  gasröret  före  ångpannehuset. 
Genom  röret  strömmade  de  blandade  öfverloppsgaserna 
från  de  båda  i  drift  varande  ugnarna,  sedan  hvardera 
ugnen  erhållit  sitt  för  blästeruppvärmningen  erforderliga 
kvantum.  Röret  har  en  inre  diameter  af  1  700  mm.  och 
är  utfordradt  med  80  mm.  tjocka  chamottetegel.  Röret 
går  under  40°  vinkel  mot  horison¬ 
ten  ;  tjockleken  af  det  skikt  stoft, 
som  satt  fast  å  innerväggarna,  var 
till  följd  af  lutningen  och  gasens 
jämförelsevis  stora  hastighet  blott  30 
mm.  Rörets  area  beräknas  häraf  till 


1,72  m. 


Pitotröret(fig.  1)  bestod  af  2  tunna, 
hårdlödda  kopparrör,  hvilka  nedtill 
ändade  i  två  små  å  motsatta  sidor 
öppna  lådor  af  kopparplåt;  de  öppna 
sidorna  vändes  mot,  resp.  i  gasström¬ 
mens  riktning.  Kopparrören  voro  in- 
lödda  1  ett  gasrör,  hvilket  i  en  pack¬ 
dosa  kunde  skjutas  upp  och  ner. 

Pitotröret  och  manometern  visas 
skematiskt  å  fig.  2.  Det  resulterande 
trycket  li  i  kg/m3  eller  mm.  vatten¬ 
pelare  är  teoretiskt,  om  p  är  trycket 
i  ledningen  i  mm.  vattenpelare,  y  ga¬ 
sens  vikt  i  kg/m3,  v  gasens  hastighet  i 
meter/sek.  och  g =  9,81  m/sek2, 


S-S. 

E2 


Fig.  1. 


h  —  p  + 


2 


—  p 


y  . 


2  g 


h  =  ' 


g 


I  föreliggande  fall  var  vid  240°  gastemperatur  y  = 
0,7  kg/m3,  v  —  10  m/sek. ,  alltså  skulle  en  vanlig  mano¬ 


meter  blott  visa  en  nivådifterens 


h  = 


0,7  .  10^ 


9,81 


—  8  mm. 
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En  på  detta  sätt  uppmätt  höjd  skulle  naturligtvis  hafva 
1  mycket  problematiskt  värde,  då  ett  afläsningsfel  på  blott 
mm.  skulle  betyda  10  %  fel.  Därför  använde  jag  en 
i  .'rentialmanometer  enligt  fig.  3,  af  hvilka  en  hel  del  an- 
;  dbara  typer  förekomma  i  marknaden.  Densamma  be- 
:  1  af  ett  omböjdt  glasrör  med  2  vidsmälta  cylindriska 
1  dgningar,  upptill  anslutna  till  gummislangar,  hvilka  för- 
1  dos  dels  med  Pitotrörets  ändar,  dels  med  hvarandra 
llelst  två  T-stycken  och  försågos  med  gaskranar.  Vid 
pgsättningen  öppnades  först  kranen  i  förbindelseslangen, 
3  att  en  tryckutjämning  kunde  äga  rum ;  hade  detta  ej 
r  t,  så  skulle  trycket  i  röret  ha  verkat  på  ena  sidan 
liifferentialmanometern  och  drifvit  ut  vätskan.  PP  är 
t  oleum,  A  alkohol,  som  färgats  medelst  fuchsin  och  ge- 
n  vattentillsats  tilldelats  en  något  litet  större  specifik 
i  än  petroleum.  Äro  vätskornas  specifika  vikter  resp. 
och  yA  så  motsvaras  en  millimeter  vattenpelare,  mätt 


t  vanlig  vattenmanometer,  här  af  ungefär  2 - * 

( Ta  —  Tp) 

inu  Ta  —  0,81,  Tp  ~  °>79>‘  så  motsvaras  1  mm.  af 

1 

— 7 - -  =25  mm. 

2  (0,81  —  0,79) 

ifferentialmanometern.  Matematiskt  noggrant  är  detta 
,  iå  ju  i  cylindrarna  en  viss  höjddifferens  uppstår,  som 
:ngar  utslaget.  Emellertid  kvarstår  proportionaliteten 
tan  trycket  och  afläsningen  å  differentialmanometern, 

:  storleken  af  detta  förhållande  —  instrumentets  kon¬ 
st  —  bestämmes  bäst  genom  att  jämföra  detsamma 
e  en  vattenmanometer.  I  detta  fall  bestämdes  kon- 
i:en  till  18,1.  Är  H  utslaget  å  differentialmanometern 
i  nolläget  räknadt  och  h  utslaget  å  vattenmanometern, 
i  som  differens  mellan  ytorna  i  de  båda  rören,  så  är  alltså 
1)  H  =  18,1  .  k .* 

o  ' 

A  andra  sidan  kontrollerades  i  ett  rör  med  ström- 
ide  luft  Pitotröret  medelst  en  anemometer  och  befanns 
:  att  för  detsamma  gällde 


2)  h  =  0,85 
Vi  erhålla  alltså 


T  .  v 


cr 

ö 


Il  —  18,1  .  h  — 


0,85  .  18,1  .  t  • 


cr 

ö 


3)»=V/-VV//=°'80V- 

_ V  °,85  •  18,1  V  t  V  t 

*  Äro  AA ,  AA,  CC  och  DD  vätskornas  ytor  före  försöket,  så 

tydligen: 

a  •  (T»  —  Yp)  -  x  •  Yr  5 

pår  sedan  en  tryckdifferens  Ap,  så  ändras  ytorna  till  A' A' ,  B' B' 
och  D'D' .  Afståndet  CC  —  C' C'  är  afläsningen  (=  H)\  det- 

n  a  är  tydligen  =  BB  —  B' B' .  vidare  inses  lätt,  att  ytorna  i  de, 
I  :  f 

tglasen  sjunkit  resp.  stigit  —  .  H. 

e  öfre  kärlens  ytor  äro  =  F  och  rörets  =  f. 

Vi  erhålla  numera: 

Ap  +  (a  -  2  //)  .  (r,  -  yp)  =  (X  +  2  H.  Q  ■  r>' 

r 

;>  den  förra  ekvationen  från  den  senare,  erhålla  vi: 

/ 


Ap-2H.{r*-r*)  = 
Ap 


H  = 


2  1  A  Yv  •  C1  +  | 


eller 
=  Konst.  Ap, 


1  det  att  vi  med  en  vanlig  vattenmanometer  erhållit  h  =  Ap. 
Utslaget  förstoras  alltså,  då  f  <  F,  i  förhållandet 

I 


2  (r-  —  Yv ) 


Fig.  2. 


1  röret  gjordes  nu  mätningar  längs  efter  en  lodrät 
diameter  på  10  olika  ställen;  värdena  varierade  högst 


obetydligt,  genomsnittsvärdet  bildades  ur 


1 

1  o 


IO,7  . 


För  att  bestämma  perfordras  kän¬ 
nedom  om  gasens  specifika  vikt  vid 
ifrågavarande  temperatur  och  tryck. 

Gasens  specifika  vikt  bestämdes 
ur  nedanstående,  medelst  Orsatapparat 
utförda  analys  (Tabell  I),  men  det 
hade  naturligtvis  ej  mött  något  hinder 
att  direkt  mäta  densamma.  För  att  er¬ 
hålla  medelvärden  för  analysen  sögs 
gasen  under  2  timmars  tid  kontinuer¬ 
ligt  ur  ledningen  och  uppsamlades  i  en 
flaska.  Fuktighetshalten  bestämdes  på 
det  sätt,  att  en  bestämd  gasmängd 
direkt  sögs  ur  röret,  först  genom  ett 
rör,  fylldt  med  glasull,  hvarest  dam¬ 
met  aflagrades,  sedan  genom  ett  vägt 
klorkalciumrör.  Efteråt  vägdes  begge 
rören,  och  då  det  var  att  förmoda, 
att  en  del  fuktighet  hade  kondense¬ 
rats  i  glasullsröret,  uppvärmdes  detta 
under  2  timmar  till  120°  och  vägdes 
återigen. 


Tabell  I.  Analys  af  gaserna  i  samlingsröret. 


per  100  m.3 
torr  gas 
m.3 

per  100  m.3 
fukt.  gas 
m.3 

kg.  per  m.3 
gas 

per  100  m.3 
fukt.  gas 
kg. 

CO,  . 

11,9 

H,7 

1,965 

23,0 

CO . 

26 

25,5 

I  >25 

31,8 

N2 . 

62,1 

61,0 

I,255 

77,8 

H,0  . 

— 

1,8 

0,8 

1,4 

Summa 

100 

IOO 

134,° 

1 34 
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Härur  erhöll  jag  14,5  gr.  vatten  i  1  m.3  gas  (o°, 
760  mm.)  eller  1,8  volymprocent.  I  allmänhet  behöfver 
emellertid  dylikt  fuktighetsprof  ej  göras,  då  fuktighetshalten 
ej  i  större  mån  inverkar  på  resultatet. 

Gasens  specifika  vikt  vid  o°  och  760  mm.  är  alltsa 
1,34  kg.m.3. 

I  röret  mättes  gastemperaturen  före  och  efter  försö¬ 
ket  medelst  kvicksilfvertermometer  till  250  och  230°,  i 
genomsnitt  240°,  alltså  var 
27  3 


T  = 


G34  =  °>7i6  kg/m 


3  4= 


240  +  273 
Ur  ekv.  3  blir  nu  för 

V// =  10,7  och  y  —  0,716 
v  —  10,1  m/sek 

och  den  genomströmmade  gasmängden  i  msek. 

Q  —  F .  v  =  1,72  .  10,1  =  17,3  m/sek., 
eller  reducerad  till  o°  och  760  mm. 

273 


17,3 


9,2  5  m/sek. 


273  +  240 

eller  då  1,8  %  fuktighet  förefanns: 

9,1  m.3  .  torr  gas  pr  sekund  eller 
32  800  m.3  per  timme. 

Som  resultat  erhölls  alltså,  att  vid  försöket  den  dispo¬ 
nibla  gasmängden  — -  sedan  gas  förbrukats  i  varmlufts- 
apparaterna,  läckt  bort  vid  uppsättningsmålen  etc.  —  ut¬ 
gjorde 

c:a  33000  m3  per  timme. 

Ugnarna  voro  härvid  i  fullt  normal  dritt;  strax  före 
försöket  hade  från  en  ugn  gjorts  utslag,  och  man  kunde 
tydligt  å  manometern  se,  hur  gasmängden  efter  utslaget 
tilltog. 


2)  Beräkning  af  gasmängden  ur  analys  på  CO,  C02  och  (  Il 4. 

Genom  beräkningen  erhålles  naturligtvis  den  totala 
gasmängden. 

Vid  ifrågavarande  masugnsanläggning  framställes  allt 
efter  behof  hvitt  och  grått  tackjärn,  omväxlande  med  spe¬ 
geljärn  och  ferromangan. 

Beräkningen  måste  naturligtvis  genomföras  för  alla 
olika  järnsorter;  emellertid  kunde  jag  för  tillfället  blott 
göra  gasanalyser  för  hvitt  tackjärn,  spegeljärn  och  ferro¬ 
mangan. 

Redan  nu  vill  jag  framhålla,  att  den  genom  malmen 
tillförda  kolmängden  aldrig  öfverstiger  1  %  af  hela  kol¬ 
mängden,  hvarför  hänsyn  ej  tagits  till  densamma. 

De  analyser,  som  lagts  till  grund  för  beräkningen, 

äro  genomsnittsvärden  ur  ett  stort  antal  vid  olika  tider  tagna 
prof  : 

Tabell  II.  Gasanalyser  för  olika  järnsorter. 


Hvitt  tackjärn 
eller  spegel¬ 
järn 

Ferromangan 

CO..  . 

1 1 ,6  volym- % 

6,6  volym-  % 

CO . 

25,7  » 

34,9  » 

H2 . 

1,8  » 

3,4  » 

ch4  . 

— 

0,4  » 

CnHjn  . 

— 

— 

N  . 

60,9  » 

54,7 

Summa 

100  volym- % 

100  volym- % 

*  Trycket  i  ledningen  var  blott  30  mm.  och  motsvarade  så¬ 


ledes  en  korrektion  af  blott  100  . -  =  0,3  %, 

10333 


Som  bekant,  kan  mängden  kol  i  kg.  per  m.3  ga 
beräknas  ur 

0,536  (C02  +  CO  +  CH4  +  2  CnHgn)  volymprocent 


Omvändt  erhålles 

m.3  gas  per  kg.  kol  = 

186,5 

CÖ2  +  CO  +  CH4  +  2  CnH2n. 

I  föreliggande  fall  erhålla  vi  alltså  för  hvitt  tackjär 
eller  spegeljärn 

186,5 

- -  =  5,00 

11,6  +  25,7 

m.3  gas  per  kg.  kol  och  för  ferromangan 

1 8  6 , 5  „  111 

- - =  4,45  m.3  gas  per  kg.  kol. 

6,6  +  34,9  +  °,  4 

Ur  ofvannänmda  tal  kan  nu  gasmängden  lätt  ur  de 
bekanta  ugnsproduktionen  beräknas,  om  allt  per  ton  jär 
tillfördt  kol  är  bekant. 

På  detta  sätt  erhålla  vi  följande  tabell: 


Tabell  III.  Beräkning  af  gasmängden  vid  olika  järnsorte 


Hvitt 

Spegel- 

Ferro- 

tackjärn 

järn 

mangan 

Per  kg.  järn  förbrukas  i 

genomsnitt  . . . . 

Koksen  består  af  84  %  C, 

o,9S 

1  ,°5 

1 ,95 

kg.  koks. 

8  %  aska,  I  %  S,  2  % 
(N  +  H),  5  %  vatten,  så¬ 
ledes  användes  . 

0,798 

0,35 

0,882 

1,64 

kg.  C. 

Vidare  tillsättes  . 

Kalken  innehåller  40  % 

0,45 

0,90 

kg.  kalk. 

COä,  alltså  l  .  46  = 

12,5  %  C;  genom  den¬ 
samma  tillfördes  alltså... 

0,044 

0,056 

0,11 

kg.  C. 

Med  järnet  afgå . 

3,5 

5 

7 

%  c. 

motsvarande  kg.  C . 

0,035 

0,05 

0,o7 

kg.  C. 

Per  kg.  järn  tillfördes  alltså 

0,807 

0,888 

1,68 

kg.  C. 

Per  1  kg.  C  erhålles . 

alltså  per  kg.  järn  omräk- 

5,00 

5,oo 

4,45 

m.3  gas, 

nadt . 

4,03 

4,44 

7,46 

m.3  gas. 

Medelproduktionen  per  dag 

är . 

190 

160 

90 

tons 

Alltså  är  gasmängden . 

32  000 

30  000 

28  000 

m.3pr  timir 

Vid  försöket  arbetade  en  ugn  på  hvitt  tackjärn,  e 
ugn  på  spegeljärn,  totala  gasmängden  var  alltså  c:a  62  00 
m.3  per  timme. 


3)  Beräkning  af  gasmängden  ur  blästermängden  och  anal ) 

af  gaserna  på  N 

Hela  den  kväfvemängd,  som  genom  blåsmaskinern 
tillförts  masugnarna,  måste  återfinnas  i  gasen;  de  sm 
kväfvemängder,  som  tillförts  genom  koksen,  spela  ingen  ro: 

Följande  biåsmaskiner  funnos: 

a)  2  amerikanska,  vertikala  dubbelt  verkande  tvilling 
biåsmaskiner  med  76"  (1  930  mm.)  cylinderdiameter  oc 
60"  slag  (1  524  mm.).  Vid  en  volymetrisk  verkningsgrs 
af  0,90  lämnar  en  sådan  maskin  (1  %  afräknas  med  hä 
syn  till  kolfstången) 
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4 . 0,90 . 0,99  .  I,932  .  —  .  1,524  =  15, 8 

4 

per  hvarf. 

Enligt  tachogrammen  gick  en  maskin  vid  försökstill- 
■t  med  28,7  hvarf  i  minuten  och  lämnade  alltså 

15,8  .  28,7  .  60  =  27  200  m.3  per  timme. 

b)  1  horisontal  dubbelt  verkande  tvillingblåsmaskin 
:  Breitfeld-Danek  i  Prag  med  1  650  mm.  cylinderdia- 
er  och  1  200  mm.  slag.  Under  samma  förutsättningar 
j  ofvan  erhållas  per  hvarf  9,2  m.3  luft. 

Enligt  tachometerdiagrammen  gick  maskinen  i  genom- 
med  50,3  hvarf  per  min.,  alltså  lämnade  densamma 

9>2  •  5°j3  •  “  2 7  7°°  m-3  Per  timme. 

Tillsammans  lämnade  biåsmaskinerna  således  c:a  55  000 
.  per  timme,  d.  v.  s. 

55  000  .  79 

- =  43  5 00  m.3  kväfve  per  timme. 

100  r 

Gasanalyserna  angifva  med  hänsyn  till  fördelningen 
ie  olika  järnsorterna,  i  genomsnitt  c:a  59  %  kväfve, 
tt  gasmängden  beräknas  till 

100 

• - •  43  5 00  =  74  000  m-z  gas  per  timme. 

5  9 

Enligt  de  förra  beräkningarna  erhållas  c:a  62  000 
gas  per  t.;  differensen  förklaras  dels  därigenom,  att 
:  volymetriska  verkningsgraden  särskildt  för  den  äldre 
rikanska  maskinen  antagligen  är  lägre  än  den  antagna, 
ock  hufvudsakligen  genom  förlusterna  i  blästerled- 
:arna  och  i  varmapparaterna.  Vid  detta  tillfälle  må 
lirkas,  att  slutna  uppsättningsmål  med  dubbla  lock 
'ndas,  så  att  de  här  uppträdande  gasförlusterna  ej  äro 
’■  Antages  sättning  ske  10  gånger  i  timmen  och  är 
’ hvar  gång  volymen  20  m.3,  så  förloras  endast  200 
per  timme  och  ugn,  alltså  blott  2/3  %  af  ugnens  gas- 
:uktion. 

II.  Beräkning  af  värmeeffekten. 

Hvitt  tackjärn  och  spegeljärn  lämna  en  gas  med  25,7 
O  och  1,8  %  H2,  alltså  en  värmeeffekt  af 

°5°  •  °>257  +  2  5  7o.  0,018  =  783  +  46  =  829  kal. 

rm.3. 

Per  ugn  produceras  vid  framställning  af  hvitt  tack- 
1  32  000  m.3  gas  per  timme,  motsvarande  en  värme- 
ft  af  26  500  000  kal.  per  timme,  och  vid  spegeljärn 
oo  m:i  per  timme,  motsvarande  25000000  kal.  per 

)  e. 

Ferromangan  lämnar  en  gas  med  34,9  %  CO,  3,4 
2  och  °>4  %  CH4,  alltså  1  063  +  87  +  34,  tillsam- 
1  184  kal.,  eller,  då  gasmängden  i  detta  fall  är  28  000 
per  timme,  i  det  hela  1  184  .  28  000  =  33  200  000 
per  timme. 

III.  Resultat. 

Som  resultat  at  ofvannämnda  undersökning  erhålla  vi 
>  imanfattning : 

r)  Den  totala  gasmängden  är  vid  normal  drift  på 
tackjärn,  spegeljärn  och  ferromangan  resp.  32  000, 
30  och  28  000  m.3  per  timme  och  ugn.  Gasernas 
1  värmeeftekt  är  c:a  830,  830  och  1  185  kal.  per 


m.  eller  i  det  hela  26  5°°  000,  25  000  000  och  33  200  000 
kal.  Då  ferromangan  endast  framställes  i  relativt  ringa 
mängder,  kan  man  alltså  säga,  att  den  disponibla  gas¬ 
mängden  är  —  32  000  -f-  30  000  =  62  000  m.3  ä  830  kal., 
motsvarande  totalt  5/  000  000  kal. 

2)  Den  disponibla  gasmängden,  sedan  varmluftappa- 
raterna  tagit  sitt  kvantum,  är  vid  drift  på  hvitt  tackjärn  och 
spegeljärn  c:a  33000  m.3  per  timme,  motsvarande  53,3  % 
af  den  totala  gasmängden,  alltså  0,533.51000000  = 
=  27  000  000  kal.  per  timme.  Varmapparaterna  hafva 
alltså  förbrukat  46,7  %  af  den  totala  gasmängden.  Detta 
tal  är  högre  än  det  i  allmänhet  vid  Cowpers  varmappa¬ 
rater  uppnådda;  en  analys  af  förbränningsgaserna  efter 
Cowperapparaterna  visade  också  1  %  CO  och  heta  gaser, 
h  var  för  förbrukningen  torde  kunna  högst  väsentligt  redu¬ 
ceras. 

3)  Öfverskottsenergien  är  alltid  ungefär  densamma, 
oafsedt  hvilken  järnsort,  som  framställes,  och  oafsedt  det 
förhållandet,  att  produktionssiffran  per  dygn  vid  ferroman¬ 
gan  är  betydligt  lägre  än  vid  de  andra  järnsorterna.  Detta 
finner  sin  naturliga  förklaring  däri,  att  mängden  kol  per 
dygn  vid  de  olika  järnsorterna  alltid  är  ungefär  densamma. 

Vid  samma  tillfälle  utförde  författaren  liknande  för¬ 
sök  med  koksugnarna;  då  dessa  ej  erbjuda  något  nytt  af 
intresse,  torde  det  vara  tillräckligt  att  nämna,  att  gas¬ 
mängden,  såvidt  genom  försöken  kunde  konstateras,  efter 
inbyggandet  af  det  nya  koksugnsbatteriet,  skulle  komma 
att  stiga  till  c:a  2  500  m.3  gas  per  timme  af  c:a  4  000 
kal.  pr  m.3,  motsvarande  10000000  kal.  per  t. 

I  det  hela  erhålla  vi  alltså: 

Öfverskott  masugnsgaser 1 .  27000000  kal.  p.  t. 

Öfverskott  koksugnsgaser  .  10000000  » 

Summa  37000000  kal.  p.  t. 

Hvilken  relativt  stor  effekt,  som  ligger  i  gaserna,  sy¬ 
nes  bättre,  om  densamma  angifves  i  hkr.  i  stället  för  det 
mindre  öfverskådliga  -»kal.  p.  /.»  Den  disponibla  värme¬ 
mängden  kan  i  moderna  gasmotorer  utnyttjas  med  c:a 
25  ^  verkningsgrad.  Då  637  kal.  motsvara  en  hkt.,  så 
erhålla  vi 

37  000  000 

- - - .  0,25  =  14  500  hkr. 

637 

Verkets  eget  kraftbehof  är  c:a  3  500  hkr.  Omlägges 
driften  till  gasmaskiner,  så  återstår  ett  kraftbelopp  af 
14  500  —  3  500  =  uooo  hkr.  Ville  man  alstra  ofvan¬ 
nämnda  antal  kalorier  i  ett  generatorverk,  så  skulle  vid 
en  verkningsgrad  af  0,85  hos  generatorerna  c:a  15  vagnar 
kol  åtgå  per  dygn  1 

Utan  att  ingå  på  vidlyftiga  beräkningar  inses  lätt,  att 
man  med  öfverskottsgaserna  vid  verket  i  fråga  skulle  kun¬ 
na  icke  blott  drifva  det  numera  i  Assling  befintliga  mar- 
tinverket  med  c:a  60  000  tons  produktion  per  år  med  alla 
hjälpapparater  utan  äfven  hafva  mer  än  nog  kraft  öfver 
för  ett  götvalsverk.  Dylika  kombinationer  af  masugnar, 
koksugnar  och  martinverk  borde  alltid  vid  nya  anläggnin¬ 
gar  genomföras,  då  det  i  allmänhet  säkerligen  torde  vara 
lämpligare  att  direkt  använda  gaserna  till  att  genomföra 
metallurgiska  processer,  än  att  till  dessa  förbruka  särskildt 

1  Detta  öfverskott  ökas  betydligt,  om  gaserna  renas,  innan  de 

tillföras  Cowperapparaterna,  då  värrneöfverföringen  vid  rena  Covvper- 

apparater  försiggår  lättare  och  gaserna  alltså  mera  än  nu  afkylas;  i 
samma  mån  sparar  man  gas. 
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kol  och  sedan  söka  finna  någon  annan  användning  af  de 
egna  gaserna. 

Slutligen  må  påpekas  vikten  af  att  vid  undersökningar 
af  detta  slag  framgå  med  tillbörlig  försiktighet;  framför 
allt  måste  man  grundligt  undersöka  kontinuiteten  af  gasöf- 
verskottet.  Härför  ägnar  sig  ett  Pitotrör,  förbundet  med 
en  registrerande  manometer.  Ur  den  på  detta  sätt  er¬ 
hållna  kurvan  kan  lätt  bestämmas,  huru  stor  del  af  ga¬ 
serna  som  lämpligen  kan  utnyttjas,  hur  stor  gasometern 
resp.  en  eventuell  reservgenerator  bör  väljas  etc.  Svårig¬ 
heten  ligger  emellertid  däri,  att  ett  vanligt  Pitotrör  mycket 
snart  skulle  tilltäppas  af  stoft  och  afläsningarna  blifva  af 
ett  problemariskt  värde;  lämpligare  torde  vara,  att  å  två 
ställen  i  gasledningen  införa  2  —  eventuellt  vid  mycket 
heta  gaser  (ferromangan)  med  vattenkylning  försedda  — 
grofva  gjutjärnsrör. 

Mynningarna  anordnas  rätt  nedåt  eller  något  böjda 
i  gasströmmens  riktning,  så  att  rören  ej  tillstoppas.  Stället 
väljes  så,  eventuellt  för  att  erhålla  större  utslag  å  dtffe- 
rentialmanometern  med  ett  knä  e.  d.  emellan  rören,  -att 
taran  för  alltför  stark  stoftbeläggning  är  ringa. 

I  detta  fall  visar  differentialmanometern  den  genom 
ledningsmotståndet  uppstående  tryckförlusten.  Da  denna  är 
proportionell  mot  produkten  af  gasens  specifika  vikt  och 
kvadraten  på  hastigheten,  så  är  en  enkel  termometermät¬ 
ning,  som  endast  vid  enstaka  tillfällen  behöfver  företagas, 
tillräcklig  för  att  man  ur  det  erhållna  diagrammet  skall 
kunna  beräkna  gasmängden.  Till  ändringar  af  gasens 
sammansättning  behöfver  vid  beräkning  af  den  specifika 
vikten  ej  hänsyn  tagas  —  ej  heller  till  variationerna  i 
trycket.1 

1  Är  trycket  i  ledningen  p  kg./m.2,  tryckförlusten  mellan  de 

båda  ofvannämnda  rören  J  p  kg./m.2  eller  mm.  H20,  y  gasens  spe- 


Sammanfattning. 

I  ofvanstående  redogöres  för  3  olika  sätt  att  bestämm 
gasmängden  vid  ett  järnverk;  de  två  analytiska  metodern 
lämna  den  totala  gasmängden,  och  det  visar  sig,  att  de: 
ur  kväfvehalten  och  blästerluftmängden  beräknade  är  någo 
större  än  den  ur  kolhalten  och  den  tillförda  kolmängdei 
beräknade.  Den  tredje  metoden  visar,  huru  gasmängdei 
direkt  kan  mätas.  På  så  sätt  bestämmes  dels  totalmäng 
den,  dels  fördelningen  för  de  olika  ändamålen  —  spec 
ellt  äfven  öfverskottet  — .  Slutligen  angifves  ett  sätt  att  re 
gistera  gasmängden. 


cifika  vikt  i  kg./m.3,  v  gasens  hastighet  vid  det  ena  matstället  i  m ./sel 
och  F  rörets  inre  yta  å  samma  ställe,  Q  gasmängden  vid  i  rört 
härskande  tempnratur  och  Q0  gasmängden  reducerad  till  o°  i  m.s/sek 
vidare  T  gasens  absoluta  temperatur,  f  koefficienten  för  ledning 
motståndet  och  B  gaskonstanten,  så  gälla,  då  p  och  y  (den  senai 
reducerad  till  o°)  äro  ungefärligen  konstanta,  om  =  sättes  i  ställ* 
för  »proportionell  mot», 

9 

.  .  „  V“  _  o 

1)  åp  -  £.y.  —  =  y  ■  v  , 

2  g 

2)  p  =  r  -B.  T,  .-.  y= 

V 2 

3)  .-.  =  —  eller 

4)  då  Q  =  F .v^-v 

Q 2 

J  p  =  —  eller 

5)  Q  -JL\T .  Jp. 

Q 

6)  Emellertid  är  Q0  =  —7 

7)  =  =  ■ 


KAN  AFF ALLSLUTEN  FRÅN  VÅRA  SACKARATANLÄGGNINGAR  MED  FÖRDE 

KONCENTRERAS? 


Dikningslagskommitténs  undersökningar  vid  betsockerfabrikerna, 
hvilka  af  ingeniör  Sundberg  offentliggjorts  i  denna  afd.  af  tid¬ 
skriften,  häft.  5  d.  å.,  gifva  mig  anledning  till  några  anföranden  be¬ 
träffande  det  af  mig  väckta  förslaget  att  indunsta  afloppslutarna  från 
sackaratanläggningarna. 

Ing.  Sundberg  anmärker  mot  mina  beräkningar  i  noten  I  sp.  2 
å  sid.  72,  att  de  utförts  med  så  föga  utspädd  melass,  att  den  be¬ 
räknas  gifva  blott  4,5  ggr  sin  vikt  lut.  Jag  medgifver  naturligtvis, 
att  resultatet  är  i  någon  mån  beroende  af  utspädningen,  men  äfven 
af  den  använda  melassens  renhet,  hvilka  båda  faktorer  ledarna  af 
sackaratanläggningarna  ha  i  sin  hand  att  modifiera  på  ett  för  aflopps- 
lutens  tillgodogörande  fördelaktigt  sätt.  En  tunnare  lut  behöfver 
dock  ej  kosta  mera  att  indunsta  än  en  tjockare,  ty  man  har  ju  vid 
metodens  utförande  i  praktiken  att  taga  hänsyn  till,  att  vid  lutens 
uppvärmning  trisackarat  utfaller,  hvilkets  affiltrerande  betalar  ej  blott 
filteringskostnaderna  och  värmeförlusterna  vid  fil  treringen,  utan  också 
fullständigt  eller  delvis  de  öfriga  uppvärmningskostnaderna.  Som  be¬ 
kant  återvanns  förr  i  Tyskland  o.  p.  a.  st.  en  del  af  sackaratlutens 
socker  just  på  detta  sätt.  För  att  ej  göra  saken  för  invecklad  ute¬ 
lämnade  jag  i  den  i  Tekn.  Tidskr.  kemi-  och  bergvetenskap,  1909, 
s.  1 1 7  o.  f.  införda  afhandlingen  beräkningarna  för  sackaratets  åter¬ 
vinnande,  så  mycket  mer  som  det  visade  sig  svårt  att  från  Svenska 
sockerfabriksaktiebolaget  erhålla  riktiga  uppgifter  som  underlag  för 
beräkningarna.  Att  de  kommo  att  utföras  med  en  afloppslut,  som 
blott  utgjorde  4,5  ggr  melassens  vikt  berodde  därpå,  att  sedan  jag 
utfört  dem  med  en  vida  mer  utspädd  lut,  denna  ingeniör  Benedicts- 
sons  uppgift  befanns  vara  oriktig.  Beräkningarna  skulle  nämligen 
gälla  för  fabriken  i  Engelholm. 

Ingeniör  Sundbergs  önskan  att  få  en  sakkunnig  kritik  till  stånd 


kan  jag  biträda,  men  måste  på  det  bestämdaste  motsätta  mig  utre, 
ningar  i  den  här  frågan,  om  jag  ej  själf  får  medverka,  ty  erfarei 
heten  har  tydligt  visat  mig,  att  sockerbolagets  utredningar  blott  u 
föras  tendentiöst.  Förklaringen  härtill  är  ju  lätt  att  finna  dän,  a 
alla  sackaratanläggningarna  tillhöra  bolaget,  och  dess  tjänstemän,  so 
anlitas  såsom  sakkunniga  i  frågan,  ha  naturligtvis  icke  fria  händ 
vid  utarbetandet  af  sitt  omdöme. 

Direktör  Tranchell  har  tillställt  mig  två  utlåtanden  i  sake 
det  första  utarbetadt  af  ingeniör  G.  A.  Vidström,  det  andra  afd 
rektor  M.  Sommelius. 

Herr  G.  A.  Vidström,  som  gjort  sig  mycket  besvär  i  den  h 
saken,  har  tyvärr  utan  att  taga  hänsyn  till  mina  idéer  eller  rådfö 
sig  med  mig  om  desamma  utarbetat  sitt  utlåtande  på  ett  sätt,  so 
måste  väcka  förvåning  hos  hvarje  tekniker  med  ringaste  kunskap  j 
området.  Han  har  utfört  sina  beräkningar  för  tre  olika  fall,  m< 
med  den  rörande  omsorgsfullheten,  att  kostnaden  för  filtrationen  o< 
uppvärmningen  äfvensom  mängden  vunnen  lut  noga  afpassas,  sa  s 
mitt  förslag  i  de  pröfvade  fallen  väl  är  ekonomiskt  utförbart  01 
det  ungefär  lika,  om  luten  är  mer  eller  mindre  utspädd.  För  att  1 
anföra  ett  för  läsaren  kontrollerbart  fall,  Engelholms  sackaratanläg 
ning,  så  skulle  t.  ex.  kostnaderna  för  kol  till  uppvärmning  vara  i> 
kr.  50  öre  pr  dygn  och  den  vunna  lutens  mängd  uppgå  till  5  5( 
kg.  pr  dygn.  Till  sådana  absurda  resultat  kommer  herr  Vidstrc 
blott  genom  våld  på  de  enklaste  sanningar.  Så  t.  ex.  beräknas  ai 
förbrukningen  pr  hkr. timme  till  25  kg.  Hvilken  sockerfabrik  har' 
för  tiden  en  sådan  ångförbrukning?  Dessutom  leder  han  lutkokare 
kondensvatten  utan  skäl  med  pannångans  temperatur  i  det  fria.  t 
lutens  mängd  utan  ringaste  orsak  angifves  till  5  500  kg.  mot  01 
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t  g  10000,  som  är  det  riktiga  och  ju  till  fullo  bekräftas  af  ingeniör 
1  Ibergs  utredning,  är  betecknande  nog. 

Då  ingeniör  Vidströms  utredning  var  uppenbart  oriktig,  pro- 
:  rade  jag  mot  denna  hos  direktör  Tranchell  och  beviljades  till 
:  att  ledaren  för  anläggningen  i  Engelholm,  ingeniör  Benedicts- 
>  skulle  lämna  mig  uppgifter,  på  grund  af  hvilka  jag  själf  skulle 
l  ia  utföra  beräkningarna. 

Öfver  de  af  mig  uppgjorda  beräkningarna,  hvilka  till  följd  af 
:  :iga  uppgifter  från  ingeniör  Benedictsson  icke  kommo  att  mot- 
■  i  de  verkliga  förhållandena  i  Engelholm,  men  naturligtvis  nog- 
r  nt  motsvarande  de  lämnade  uppgifterna,  afgaf  direktör  Sommelius 
1  direktör  Tranchell  följande  i  hög  grad  karakteristiska  utlåtande: 

Engelholm,  den  7  juli  1909. 

Direktören  och  kommendören  h.  herr  C.  Tranchell 

STOCKHOLM. 

Med  anledning  af  det  begärda  utlåtandet  ang.  ing.  Skärbloms 
i  ag  att  koncentrera  affallsluien  från  sackaratfabriken  tillåta  vi  oss 
'ramhålla,  att  ing.  Skärbloms  uppgift  om  affallslutens  storlek  be- 
i: på  ett  missförstånd,  ty  ico  kg.  melass  utspädas  i  fällaren  med 
\  %  vatten  och  gifva  sålunda  endast  450  kg.  affallslut.  Äfven 
,0  %  socker  i  affallsluten  ett  afrundadt  tal,  som  vid  noggrann 
:  kning  ej  kan  sättas  högre  än  0,8%.  Med  34000  kg.  me'ass- 
vkning  pr  dygn  få  vi  sålunda  c:a  150000  kg.  affallslut  med 
i'o  socker  eller  1  200  kg.  socker  i  stället  för  ingeniör  Skärbloms 
cS  kg.  och  i  stället  för  1  426,9  kg.  socker  i  sackaratet  få  vi  700 
[  som  till  ett  pris  af  13  öre  pr  kg.  gör  91  kr.  Då  nu  filtrerings- 
1  arbetskostnaderna  (sid.  16)  utgöra  58,5  +  45,0=103  kr.  50  öre, 
r  det  sig  följaktligen  ej  att  tillgodogöra  sackaratet. 

Metodens  tyngdpunkt  ligger  emellertid  ej  här,  utan  i  kol- 
rukningen.  Enligt  ing.  Skärbloms  beräkningar  (sid.  30)  behöfves 
r  riken  vid  införandet  af  lutafdunstningen  738013  kg.  ånga. 

Genom  att  vår  afdunstningsstation  varit  för  liten,  hafva  af- 
:tningsapparaterna  alltid  måst  forceras,  hvilket  gjort,  att  vår  kol- 
rukning  varit  för  hög.  Då  vi  emellertid  i  år  fått  en  fjärde  af- 
kringsapparat,  kunna  vi  påräkna  att  minska  vår  kolåtgång  med 
1 1 .  Härigenom  blir  eldningen  i  ångpannorna  lugnare,  och  vi  få 
1  afdunstning  af  8,44  kg.  vatten  pr  kg.  kol,  utan  ungefär  8  kg., 
<nstund  ångan  ej  blir  så  vattenblandad  som  vid  nuvarande  for- 
rg.  Följaktligen  kunna  vi  ej  räkna  på  att  få  mera  än  600  000 
;  inga,  och  skulle  sålunda  komma  att  fattas  138000  kg.  ånga, 
:et  med  8-faldig  afdunstning  gör  17,2  ton  kol  pr  dygn  eller  vid 
:  ris  af  kr.  19:  22  en  summa  af  330  kr.  48  öre. 

Genom  den  minskade  mängden  affallslut  erhålla  vi  endast 
i)  kg.  ändlut  i  stället  för  ing.  Skärbloms  1 1  289  kg.,  och  till- 
ningskostnaderna  (sid.  45)  komma  att  ställa  sig  sålunda: 

Stenkol  .  Kronor  330,48 

Pressdukar . »  10,50 

Arbetslön  .  »  27,00 

Amortering .  »  32,00 

Summa  kronor  399,98 

<  pr  100  kg.  kronor  5:  26. 

Då  nu  ing.  Skärblom  i  bref  af  den  29  juni  1909  beräknar  att 
'  ali  och  kväfve  få  ett  pris  af  4  kr.  75  öre  pr  100  kg.,  blir  det 
<da  en  förlust  af  53  öre  pr  100  kg.  färdig  lut. 

Se  vi  på  lutens  värde  som  råämne  för  råpottaskefabrikationen, 
®-  man  få  ett  pris  af  kr.  3,85,  alltså  en  förlust  af  kr.  1,41  pr 
(kg. 

Dessutom  kan  det  starkt  ifrågasättas,  huruvida  brydenvattnet 
; luten,  som  kokas  vid  1520  Cels.,  skulle  lämpa  sig  som  matare- 
ta  å  ångpannorna. 

Högaktningsfullt 

Svenska  sockerfabriksaktiebolaget 
dess  fabrik  i  Engelholm 

Malte  Sommelius. 

Beträffande  detta  utlåtande  har  jag  att  anmärka,  att  här  knap- 
sen  enda  sann  uppgift  finnes.  Jag  har  ej  lämnat  någon  uppgift 
1  fallslutens  mängd,  utan  ingeniör  Benedictsson,  fabriksföreståndaren 
tgelholm,  har  själf  uppgifvit  den  till  650  kg.  pr  100  kg.  melass. 
:ir  sorgligt  nog,  att  affärsledaren  vet  bättre  besked  än  den  tek- 
k  Likaledes  har  ing.  B.  lämnat  uppgiften  om  1,0  %  socker  i 

<  Att  filtreringskostnaden  för  sackaratet  skulle  uppgå  till  103  kr. 

e  för  detta  fall,  har  jag  icke  heller  uppgifvit,  lika  så  litet  som 


en  ångförbrukning  för  fabriken  af  738013  kg.  Hela  resonemanget 
om  kolets  afdunstningsförmåga  och  ångbehofvet  i  Engelholm  är 
uppenbart  oriktigt  och  bevisar  en  fullständigt  bristande  sakkunskap 
så  tydligt,  att  det  enligt  min  mening  är  alldeles  onödigt  att  för  tid¬ 
skriftens  läsare  närmare  ingå  på  den  saken.  Likaså  klart  är,  att  den 
uppgifna  lutmängden  7  600  kg.  är  vilseledande,  och  dess  pris  har 
jag  ej  heller  uppgifvit  till  4  kr.  75  öre. 

Påfallande  är,  att  dir.  Tranchell,  som  väl  ej  önskar  framstå 
såsom  den  där  drifver  skämt  med  ett  allvarligt  gjordt  förslag,  sändt 
mig  två  utlåtanden,  hvari  den  ena  sakkunnige  säger  lutens  kon¬ 
centrering  kosta  109  kr.  50  öre,  den  andra  däremot  330  kr.  48  öre, 
under  det  att  den  förra  finner  5  500  kg.  koncentrerad  lut  och  den 
senare  7  600  kg.  Häraf  synes  mig  framgå,  att  saken  är  sjuk. 

En  verkligt  riktig  utredning  för  de  antagna  förhållandena  har 
jag  lämnat  i  ofvan  anförda  uppsats  och  skulle  med  nöje  se  en  sak¬ 
kunnig  kritik  häraf.  Dock  måste  denna,  som  af  ofvanstående  fram¬ 
går,  uteslutande  sysselsätta  sig  med  det  af  mig  behandlade  fallet,  ty 
annars  kan  naturligtvis  med  likartade  argument  som  herrar  Vidströms 
och  Sommelius’  hvilket  resultat  som  helst  erhållas,  utan  att  det  blir 
möjligt  för  mig  att  kontrollera  uppgifternas  riktighet. 

Den  eminenta  betydelse  frågan  har  för  vårt  land,  det  handlar 
ju  om  att  tillgodogöra  sig  annars  bortflytande  gödselämnen  till  ett 
värde  af  bortåt  6 — 700  000  kronor  pr  år,  torde  göra  det  förklarligt, 
att  jag  på  detta  vis  offentligen  framlägger  Sv.  sockerfabriksaktie- 
bolagets  sätt  att  gå  till  väga  vid  bedömandet.  Har  bolaget  själft 
ej  intresse  af  att  på  möjligast  bästa  sätt  tillgodogöra  sig  sina  fabrikers 
affallsämnen,  så  kommer  här  äfven  ett  offentligt  intresse  med  i  spelet, 
nämligen  vattendragens  renhållande.  Likaså  är  den  frågan  värd  att 
taga  i  betraktande,  huruvida  det  understöd  Svenska  sockerfabriks¬ 
aktiebolaget  från  det  allmännas  sida  åtnjuter  i  form  af  skyddstullar, 
hvarigenom  utländskt  socker  utestänges  från  den  svenska  marknaden, 
icke  är  för  högt  tilltaget,  då  bolaget  så  föga  bekymrar  sig  om  nyttig¬ 
görandet  af  sina  affallsprodukter.  K.  E.  Skärblom. 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 


Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 
torsdagen  den  22  dennes  under  ordförandeskap  af  myntdirektör  K.  A. 
Wallroth. 

Sedan  protokollet  från  aprilsammanträdet  upplästs  och  justerats, 
föredrogos  anmälningar  om  inträde  i  afdelningen  från  ingeniörerna 
Gunnar  Sundblad,  Bror  N.  Segerfeldt,  Chr.  Barthel,  E. 
Jullander,  Edvard  Schön,  Harry  v.  Eckerman,  M.  Erik 
Almin,  Alfred  J:n  Bjarne  och  B.  C.  G.  Cl ae son,  samt  invaldes 
ingeniörerna  Anders  K.  Nystedt,  Sixten  Sandberg  och  Gösta 
E  kström. 

En  skrifvelse  från  Scandmavian- American  Society  upplästes, 
hvari  meddelades,  att  sällskapet  erhållit  en  donation  på  100000  dollars, 
hvaraf  räntan  till  större  delen  årligen  skulle  användas  för  studiebesök 
mellan  U.  S.  A.  och  de  skandinaviska  länderna.  Fyra  namngifna 
amerikanska  högskolor  mottaga  skandinaviska  studenter.  Skrifvelsen 
lades  till  handlingarna. 

Professor  P.  Kl  ason  höll  ett  mycket  intressant  föredrag  »om 
stärkelses  försockring »,  hvilket  kommer  att  senare  publiceras. 

Före  sammanträdet  hade  anordnats  besök  vid  mynt  &  juste- 
ringsverket,  och  hade  många  af  afdelningens  medlemmar  tagit  till¬ 
fället  i  akt  att  bese  detsamma.  E — t  N—n. 
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Ph.  Waagner,  L.  &  J.  Birö  och  A.  Kurz  i  Wien  gjuterianläggningar*. 

—  Kokillhärdadt  gjutgods*.  —  Om  slagprof  på  gjutgjärn.  —  Kärn- 
stöd  af  äldre  och  nyare  konstruktion*.  —  Föreskrifter  för  gjutning 
år  1454.  —  Bestämning  af  svafvel  i  koks.  —  N:r  33 ,  aug.  17.  —  Jor¬ 
dens  järnmalmtillgångar.  —  Masugnsgasrening  i  Tyskland*.  —  Elekt¬ 
risk  stålugn,  system  Nathusius*.  —  Om  cementering  i  lufttomt  rum 
med  rent  kol*.  —  N:r  34 ,  aug.  24.  —  Betning  af  plåt*.  —  Fram¬ 
ställning  af  heldragna  rör*.  —  Om  ekonomien  i  byggnader  med  ar¬ 
merad  beton.  —  N;r  33,  aug.  31.  —  Om  den  senaste  utvecklingen 
af  koksningen  med  afseende  på  ugnarnas  konstruktion  och  de  meka¬ 
niska  anordningarna*.  —  Om  transport  och  lagring  af  järnmalm  vid 
grufvor.  —  Lerjords-  och  kalksilikaten  och  kalkaluminaten*.  — 
Om  gasen  i  tekniska  järnslag*.  —  Om  metallernas  ledningsförmåga 
i  flytande  tillstånd*.  —  Enhetliga  nittjocklekar  och  nitbeteckningar 
för  tyska  bro-  och  järnkonstruktioner.  —  N.r  36 ,  sept.  7.  —  Järn¬ 
industrien  och  skeppsbyggnaden*.  —  Flammugnar  för  gjuterier  och 
deras  beräkning*.  —  Muffelugnar  för  emaljeringsverk  och  andra  indu¬ 
striella  ändamål*.  —  Om  formning  i  med  gångjärn  försedda  formar*. 

—  Den  termiska  behandlingens  inflytande  på  järnets  kornstorlek*. 

Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  und  Huttenwesen.  —  N-.r  28, 
juli  16.  —  Montanistiska  ströftåg  i  Obersteiermark*.  —  Rationell 
ångpanneeldning  med  masugnsgas*.  —  N:r  2g,  juli  23.  —  De  geo¬ 
logiska  kartornas  nuvarande  ståndpunkt  i  Österrike*.  —  Reformerandet 
af  bergskoleundervisningen  och  den  metallurgiska  industrien.  —  N.r 
30,  juli  30.  —  Resultat  af  djupborrningar  vid  Rzeszotary  jämfördt 
med  de  geologiska  kartorna  söder  om  Wielicska*.  —  N-.r  31,  aug. 
6.  —  Om  beklädnad  af  schakt  med  beton*.  —  Om  motståndskraf¬ 
tigare  pansar  för  Dreadnouglits- typen*.  —  N-.r  32,  aug,  13.  —  Med¬ 
delande  om  de  steiermarkska  stenkolsförekomsterna  vid  alpernas  östra 
sluttningar.  —  N:r  33,  aug.  20.  —  Forts,  från  föreg.  n:r.  —  N.r 
34,  aug.  27.  —  Montangeologiska  meddelanden  från  högskolan  i 
Leoben*.  —  N-.r  33,  sept.  3.  —  Forts,  från  föregående  n:r.  —  N:r 
36,  sept.  10.  —  Forts,  från  föregående  n.r. 

Revue  de  Métallurgie.  —  N-.r  8,  aug.  —  En  ny  process 
för  att  öfverdraga  föremål  med  metaller*.  —  Vertikal  härdningsugn*. 

—  Rostningsförsök  på  stal*.  —  Kommersiell  syrgas.  —  Mätning  af 
gasmängder  medelst  diafragmor*.  —  Hvarför  industriidkarne  icke 
uppskatta  afgångsbetygen  från  universiteten  och  de  Tekniska  hög¬ 
skolorna.  —  Om  brändt  stål.  —  N;r  g,  sept.  —  Metallsilicider  och 
inverkan  af  kiselkarbid  på  några  metalloxider*.  —  Framtidens  industri. 


LITTERATUR 


Die  Theorie  des  Färbeprocesses  af  L.  Pelet-Jolivet.  Dres¬ 
den,  Theodor  Steinkopff  1910.  224  sidor.  Pris  7  mark. 

Författaren  af  detta  arbete  är  känd  såsom  en  af  de  första,  som  med 
framgång  tillämpat  resultaten  af  den  fysikaliska  kemien  och  specielltkol- 
loidkemien  på  färgtekniska  problem.  Såvidt  anmälaren  vet,  gifves  äfven 
med  ifrågavarande  framställning  för  första  gången  en  utförligare  sam¬ 
manfattning  af  färgteoretiska  spörsmål  under  införande  af  de  vid  alla  färg- 
ni  ngsprocesser  viktiga  faktorerna  adsorption  och  beröringselektricitet. 

Under  kapillarkemiens  nuvarande  raska  utveckling  kan  det  ju 
vara  lätt  att  öfverskatta  betydelsen  af  kapillarkemiska  fenomen,  så 
att  en  företeelse  förklaras  såsom  t.  ex  adsorption,  hvilken  i  själfva 
verket  är  mer  än  invecklad.  Hellre  än  att  antaga  ett  komplice- 
radt  funktionsammanhang  mellan  få  variabler  har  emellertid  förf. 
icke  skytt  att  införa  flera  variabler,  hvarigenom  det  äfven  visar  sig, 
att  sammanhanget  dem  emellan  blifver  ganska  enkelt.  Genom  in¬ 
förandet  af  kapillarkemiska  principer  vid  behandlingen  af  färgteo¬ 
retiska  problem  förenklas  sålunda  i  hög  grad  uppfattningen  af  hit¬ 
hörande  synnerligen  komplexa  företeelser. 

Man  instämmer  gärna  med  författaren,  när  han  säger:  »denna 
bok  är  icke  uteslutande  ägnad  för  dem  som  ägna  sig  åt  eller  hafva 
speciellt  intresse  för  färgindustrien,  utan  för  alla,  som  industriellt 
eller  vetenskapligt  sysselsätta  sig  med  frågor,  hvilka  beröra  mate- 
rienskolloida  tillstånd».  Vn. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

Analys  af  s.  k.  hnitmetaller.  Meddelande  n:o  40  från  Kemiskt 
tekniska  byrån. 

Analys  af  de  såsom  lagermetaller  använda  legeringarna  af  tenn, 


antimon  och  bly  jämte  stundom  något  koppar,  eller  s.  k.  hvitmetalle 
har  efter  de  vanligen  angifna  metoderna  varit  ganska  omständlig. 

Följande  metod  har  visat  sig  gifva  mycket  goda  resultat  o< 
är  relativt  lätt  utförbar. 

0,5  till  1  gr.  legering  löses  i  salpetersyra  af  1,20  eg.  v.,  up; 
hettas  till  kokning  och  indunstas  till  liten  volym.  Den  erhålh 
fällningen  innehåller  allt  tenn  och  antimon  samt  ungefär  1  %  , 
blyhalten,  under  det  bly,  koppar,  järn,  zink  etc.  förblifva  i  lösnin 
Efter  spädning  med  hett  vatten  till  omkring  50  cm.1 * 3  filtreras;  fäl 
ningen  löses  i  minsta  mängd  kall  utspädd  (1  :  1)  klorvätesyra,  oc 
den  härvid  erhållna  lösningen  försättes  med  20  gr.  oxalsyra,  utsp 
des  med  hett  vatten  till  300  cm.3  samt  fälles  genom  inledande  af  t 
rask  ström  af  vätesvafla  (omkring  25  min.).  Den  då  uppkomna  fäl 
ningen,  som  är  något  tennhaltig  och  innehåller  det  olösta  blyet,  tvä 
tas  med  kallt  vätesvaflevatten,  löses  i  omkring  20  cm.3  klorvätesy. 
(1  :  1)  under  uppvärmning  —  på  grund  af  tennkloridens  flyktigh 
måste  bägaren  täckas  med  en  kolf  innehållande  kallt  vatten  —  o( 
filtreras,  hvarvid  blyet  förblir  olöst  som  sulfid  och  tages  tillsammai 
med  den  vid  legeringens  upplösning  erhållna  lösningen. 

Det  erhållna  filtratet  försättes  med  10  gr.  oxalsyra  i  75  cm 
vatten,  utspädes  till  300  cm.3  och  fälles  ånyo  med  vätesvafla  i  värm 
Den  erhållna  fällningen  frånfiltreras  genast,  uttvättas,  först  med  kal' 
vätesvaflevatten,  sedan  med  hett  destilleradt,  till  neutral  reaktio 
Fällningen  torkas  och  väges  som  Sb404. 

Filtraten  från  vätesvaflefällningarna,  som  innehålla  allt  ten 
göras  starkt  amoniakaliska,  försättap  med  svafvelammonium,  tills  a! 
är  löst,  och  surgöras  med  ättiksyra,  då  tennet  faller  som  sulfid;  fäl 
ningen  torkas  och  glödgas  samt  väges  som  SnO,2. 

Det  först  erhållna  filtratet,  innehållande  allt  bly,  koppar,  zir 
etc.  försättes  med  5  cm.3  konc.  svafvelsyra  och  indrifves  för  att  a 
lägsna  salpetersyran,  hvarefter  utspädes  med  vatten;  blysulfatet  a 
filtreras  och  väges;  i  filtratet  bestämmas  koppar  och  öfriga  metall 
på  vanligt  sätt. 

Grunddragen  tiil  den  här  använda  oxalsyremetoden  härrö 
från  Clarke  och  Lesser  (Z.  f.  Anal.  Chemie  27.218.)  H.  W. 

Snabbmetod  för  kopparbestämningar.  Br.  Winkler.  Ch.  Zf \ 

igio,  n:r  68. 

Utgående  från  Low’s  jodometriska  kopparbestämningsmetod  h 
förf.  utarbetat  ett  förfarande  för  bestämning  af  koppar  i  hyttpr 
dukter  och  malmer,  som  bekvämt  kan  utföras  på  20  å  30  minutc 
1  å  2  g.  af  råmaterialet  uppslutes  på  sandbad  med  konc.  salpetersy 
och  svafvelsyra  (vid  malmer  tillfogas  äfven  saltsyra)  och  upphett 
vidare,  tills  svafvelsyreångorna  börja  ryka.  Förefinnes  arsenik,  til 
fogas  något  kaliumklorat.  Efter  afsvalnande  spädes  med  vatten  o< 
tillfogas  ammoniak  i  öfverskott  för  järnets  utfällande,  hvarpå  filtr 
ras.  Den  ammoniakaliska  lösningen  surgöres  med  minsta  män; 
konc.  svafvelsyra,  en  koncentrerad  jodkaliumlösning  tillsättes  i  öfvf 
skott,  och  den  afskilda  joden  titreras  på  vanligt  sätt  med  natriumti 
sulfat.  Till  titerställning  användes  en  analogt  beredd  lösning 
kemiskt  ren  koppar.  De  till  ett  duss:ntal  bilagda  jämförande  anal 
serna  i  förhållande  till  den  elektrolytiskt  bestämda  kopparen  visa  hä 
med  öfverensstämmande  resultat  med  högst  0,17  %  variation.  J.  L. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Oxalsyrefabrikation  i  Ryssland.  A.  v.  Hedenström.  Ch.  Zt 

igio  n:r  6g. 

I  Ryssland  finnas  fyra  fabriker  för  oxalsyreframställning,  hvill 
alla  arbeta  enligt  förfarandet  att  upphetta  sågspån  med  kausti 
alkali.  Den  inhemska  konsumtionen  är  850  ton,  som  fullständi 
täckes  af  dessa  fabrikers  produktion.  Förf.  studier  öfver  smältpr 
cessens  förlopp  hafva  gifvit  följande  resultat:  1)  Förutom  af  cell 
losan  erhålles  oxalsyra  äfven  af  ligninet.  2)  Oxalsyran  bildas  såso 
en  sekundär  produkt;  först  (vid  omkring  200°)  bildas  andra  ämne 
som  vid  högre  temperatur  (omkring  250°)  öfvergå  till  oxalsyra. 
Af  1  g.  cellulosa  bildas  1,18  g.  oxalsyra.  4)  Tillsats  af  oxidationsmed 
synes  ej  märkbart  höja  utbytet.  J-  L. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

Förändringen  i  sammansättningen  hos  eldfast  tegel  på  grU' 
af  användning.  Bl  åsberg.  Stahl  u.  Eisen  n:o  30. 

Ett  stort  antal  analysresultat  äro  sammanförda  öfver  eldf.  teg 
(chamott),  som  användts  i  masugnar,  kopparsmältugnar  och  koksu 
nar,  samt  äfven  silicategel,  som  användts  i  Siemens  martinugn; 
Chamottegel  visade  sig  därvid  i  ytan  hafva  erhållit  afsevärdt  ök 
halt  af  järn  (resp.  koppar)  eller  alkali  i  förhållande  till  stene 
kärna,  hvilken  ungefär  motsvarar  det  ursprungliga  teglets  sai 


J39 


KEMI  OCH  BERGSVETENSKAP.  HÄFT.  9 


Sept.  1910. 

1  sättning.  Koksugnstegel  visar  oftast  en  ökning  i  järnhalten  och 
d  en  betydlig  stegring  i  alkalihalt.  I  många  fall  innehålla  teg- 
upp  till  1  %  kol,  afsatt  endera  genom  dissociation  af  kolväten 
sönderdelning  af  koloxid.  I  alla  dessa  fall  är  tydligt  påvisadt, 
bränslets  aska  åstadkommer  den  ökade  alkalihalten  och  t.  f. 

;  f  sänker  teglets  smältpunkt  afsevärdt.  En  viktig  detalj  i  detta 
iband  är  beskaffenheten  hos  det  vatten,  som  användes  för  kolens 

■  tning.  Silicategel  från  Siemens  martinugnar  visa  alla  en  afse- 

ökning  af  halten  järn  och  aluminium  och  en  minskning  af 
;  Isyra.  Huruvida  detta  senare  faktum  härrör  enbart  af  ökningen 
i  oxiderna  —  alltså  endast  relativ  minskning  —  eller  delvis  skett 
i  kt  genom  förflyktigande  är  svårt  afgöra.  Silicateglet  i  regenera- 
.  ma  visa  en  afsevärd  alkaliökning,  utan  tvifvel  härledande  sig  från 
t  ska  i  gasen.  I  några  fall  visade  det  sig,  att  den  svarta  färgen 
t  användt  silicategel  berodde  på  afsatt  kol. 

Resultaten  visa  här  på  nödvändigheten  af  att  silicateglen  måste 
:  så  litet  porösa  som  möjligt  och  att  aska  i  gasen  noga  bör  und- 
i-s-  Cqt. 

Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

Rening  af  l/sgas  från  vätesvafla  efter  Felds  metod.  Journ.  f. 
'hel.  igio  sid.  J05. 

Reningens  förlopp,  då  gasen  jämte  vätesvafla  innehåller  ammo- 
,  är  refereradt  i  ett  föregående  häfte. 

Innehåller  gasen  blott  vätesvafla,  användes  som  uttvättnings- 
el  zinktiosulfat,  hvilket  framställes  på  platsen  af  vanlig  teknisk 
:  oxid.  Denna  utröres  med  vatten  till  ett  tunnflytande  slam,  genom 
,cet  ledes  S02,  framställdt  genom  röstning  af  längre  fram  i  pro- 
:;n  erhållet  svafvel.  S02  löser  zinkoxiden  så  småningom  till 
i  sulfit,  hvarmed  tvättningen  börjar.  Därvid  bildas  med  H,S  olös- 
;ZnS  jämte  något  fritt  svafvel.  Efter  att  ha  passerat  tvättaren 
igång,  ledes  ånyo  S02  genom  vätskan,  hvarvid  uppstår  zinktio- 
t,  ZnS2Oa,  den  egentliga  tvättväskan.  Reaktionsförloppet  mel- 
1  gasen  och  denna  lösning  är  följande: 

ZnS203  +  H2S  =  ZnS  +  II2S203. 

H2S2Q3  +  2H2S  =  3H2Q  f  4S. 

ZnS203  +  3H2S  =  ZnS  +  3H20  +  4S. 

Då  tvättväskan  passerat  tvättaren,  regeneras  den  med  S02.  Den 
i  lvisa  absorptionen  och  regenerationen  fortsättes,  till  dess  tvätt- 
Lcan  håller  c:a  15  %  fritt  svafvel,  då  lösningen  filtreras.  Det 
1  lina  svaflet  är  ganska  rent,  och  hvad  som  ej  åtgår  för  processen 
s.  Metoden  har  redan  profvats  i  praktiken  vid  gasverket  i  East- 
,  där  dylik  våtrening  finnes.  Resultaten  äro  mycket  goda,  och 
ukningen  af  zinkoxid,  som  teoretiskt  är  noll,  visar  sig  äfven 
1  ringa.  K.  L. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Ozons  inverkan  på  organismer, som  äro  af  betydelse  för  bryggeri- 
dken.  H.  Will  och  F.  Wien  inger.  Zeitschrift  f.  d.  gesamte 
viwesen  igio  n:r  1  och  2. 

Ozon  har  redan  länge  funnit  användning  som  desinfektions- 

■  el,  hufvudsakligen  för  framställning  af  ett  ur  sanitär  synpunkt 

■  nderligt  vatten.  På  sista  tiden  hafva  äfven  fabriker  för  ozon- 
urater  sökt  användning  för  sådana  i  bryggerier.  För  att  bedöma 
:s  nytta  här  gällde  först  att  undersöka  ozons  inverkan  på  jäs- 
:  sorganismerna.  Vid  försöken  användes  ett  ozonrör  från  A. -G. 

Ozonverwertung,  som  kunde  ozonisera  luft  till  13  gr.  pr  kbm. 

•  en  hastighet  af  10  1.  pr  timme.  Vjd  försöken  torkades  luften, 
rades  genom  bomull  och  sögs  med  en  hastighet  af  90  1.  pr 
ie,  dels  genom  jodkaliumlösning  för  bestämning  af  ozonhalten, 
reglerades  med  ozonisatorns  motstånd,  dels  genom  en  erlenmeyer- 

1  med  ifrågavarande  organism  samt  tvättflaskor  för  förstöring  af 

:  kvarvarande  ozonen.  Organismerna  voro  renkulturer  af  en  ölunder- 
af  en  vanlig  vildjäst,  af  en  aerofil  jästform  samt  af  ättiksyre- 
sarcinabakterier  från  gamla  ölprof.  De  uppslammades  i  sterilt 
■n  och  användes  häraf *  1 */s  cm.3  med  afräknad  mängd  organismer, 
ljästen  dels  c:a  30  millioner  celler,  dels  c:a  60  mill.,  af  de  öfriga 
1  svamparna  c:a  20—  30  mill.  celler,  af  ättiksyrebakterier  c:a  40 
1  celler  och  af  sarcinabakterie  alltid  en  droppe  i  en  platinaögla 
ulturens  bottensats  (räkning  där  nästan  omöjlig).  Denna  vätska 
iddes  jämt  på  kolfbottnen;  under  försöket  afdunstade  den  väl 

■  4,  men  organismerna  förblefvo  i  hvarje  fall  genomfuktade.  Vid 
t  och  ett  af  de  65  försöken  sögos  90  liter  luft  af  ozonhalt  från  0,279 
3,698  gram  pr  m3.  igenom  under  1  timme.  Öljästen  angreps  minst, 


vildjästarterna  mera.  Bakterierna  syntes  vara  särdeles  känsliga.  Sar- 
cina  dödades  redan  vid  en  halt  af  0,279  gr.  pr  kbm.  Vid  dessa  för- 
söksvillkor  synes  alltså  0,6  å  0,7  gr.  ozon  pr  kbm.  vara  tillräckligt 
för  att  döda  alla  för  bryggeridriften  skadliga  organismer.  Här  är 
alltså  ej  fråga  om  fall,  då  främmande  ämnen  äfven  inverka  eller 
tidrymden  ändras,  men  genom  försöken  är  en  grund  lagd,  hvarpå 
kan  byggas  vid  pröfning  af  för  praktisk  användning  ändamålsenliga 
apparater.  5.  Lm. 

24.  Metallindustri. 

Elektriska  smältugnar  för  andra  metaller  än  järn.  Metallurgical 
and  Chemical  engineering.  Maj  igio. 

Prof.  J.  W.  Richards  vid  Leigh  University  behandlar  i  en 
artikel  fragan  om  elektriska  ugnars  användning  för  andra  metaller 
än  järn.  Järn-  och  stålindustrien  är  af  så  stora  proportioner  i  jäm¬ 
förelse  med  koppar  och  andra  metaller  och  har  hittills  varit  så  godt 
som  uteslutande  beaktad  af  uppfinnare  och  konstruktörer,  ehuru  det 
ingalunda  saknas  områden  där  de  elektriska  ugnarne  kunna  användas 
inom  andra  metallers  metallurgi.  Sådana  äro  t.  ex.;  1.  Smältning 
för  raffinering  och  gjutning;  2.  Smältning  af  legeringar ;  3.  Röstning 
af  svafvel-  och  arsenikmalmer;  4.  Smältning  på  skärsten;  5.  Reduktion 
af  metall  från  rå  eller  delvis  rostad  malm;  6.  Reduktion  af  metall 
från  rå  eller  delvis  rostad  malm  med  åtföljande  destillation.  Be¬ 
träffande  grupperna  1.  .och  2.  påpekar  författaren  fördelarne  af  att 
använda  t.  ex.  elektriska  induktionsugnar  i  stället  för  degel-  eller 
muffelugnar  för  metaller  och  legeringar,  som  lätt  taga  skada  eller 
förorenas  af  ugnsgaserna,  eller  bortledande  af  metallångor  med  de¬ 
samma.  Där  man  nu  använder  deglar,  hvari  endast  jämförelsevis  små 
kvantiteter  kunna  smältas  på  en  gång,  skulle  man  med  fördel  kunna 
göra  bruk  af  ugnar  på  flera  tons  kapacitet.  Om  billig  vattenkraft 
finnes,  bör  röstning  af  malmer,  särskildt  om  dödrostning  fordras,  samt 
smältning  på  skärsten  med  fördel  kunna  utföras  på  elektrisk  väg  i 
stället  för  i  schakt-  eller  flamugnar. 

Vid  reduktion  af  metaller  fran  rå  eller  rostad  malm  vare  sig 
i  schaktugn  eller  flamugn  uppnås  endast  en  mycket  låg  effekt  af  det 
använda  bränslet,  ej  öfver  25  %,  hvarjämte  förlust  genom  förgasning 
i  manga  fall  är  stor.  Elektrisk  ström  skulle  kunna  användas  för 
värmealstring  där  vattenkraft  vore  relativt  billigare  än  det  använda 
bränslet,  ett  förhållande,  som  sannolikt  existerar  å  många  håll.  Den 
alstrade  gasvolymen  är  mycket  mindre  än  om  värmealstringen  sker 
medelst  bränsle,  hvilket  minskar  förlusten  genom  förgasning.  En 
jämnare  reglering  af  temperaturen  kan  äfven  ernås 

För  reduktion  i  samband  med  destillation  framstår  fördelen  af 
elektriska  strömmens  användning  i  ännu  skarpare  dager.  Reduktion 
af  zink  är  en  svår  och  ej  synnerligen  ekonomisk  process.  Den  kan 
endast  utföras  i  slutna  retorter,  hvarvid  värmen  tillföres  genom  re- 
tortväggarna,  hvilket  är  en  dyrbar  metod,  gifvande  en  låg  värme¬ 
effekt.  Med  användande  af  elektriska  strömmen  kunde  upphett¬ 
ningen  ske  inom  retorten,  ett  problem  som  f.  n.  en  mängd  kemister 
och  metallurger  arbeta  på.  Ehuru  problemet  ej  är  lätt,  är  det 
dock  att  hoppas,  att  det  inom  en  snar  framtid  skall  lösas  på  ett 
tillfredsställande  sätt.  När  en  elektrisk  zinkugn  har  konstruerats, 
komma  zinksmältningscentra  sannolikt  att  förläggas  till  helt  andra 
platser  än  hvad  nu  är  fallet,  nämligen  dit,  där  billig  vattenkraft 
står  att  få.  pm  />. 

Elektrisk  kopparsmältning.  Metallurgie ,  febr.  igio. 

W.  Wilkow  redogör  för  experiment  som  utförts  under  led¬ 
ning  af  dr.  Borchers  i  Aachen.  En  stark  kvartsig  malm,  innehål¬ 
lande  8,2  %  Cu,  54,8  %  Si02,  12,3  %  CaO,  2,85  %  S,  användes  och 
försök  gjordes  att  smälta  direkt.  En  seg  slagg  erhölls,  hvilken 
ej  tillät  kopparn  att  afsätta  sig,  men  tillsats  af  järnoxid  (0,72  kg. 
per  12  kg.  malm)  gaf  en  god  slagg,  och  nästan  all  koppar  erhölls 
i  form  af  skärsten  på  ugnens  botten.  Skärstenen  befanns  utgöra  flera 
lager  med  kopparhalten  varierande  mellan  60  och  70  %,  under  det 
att  slaggen  höll  0,15  %.  För  den  lilla  ugn  som  användes  motsvarade 
kraftåtgången  4,9  H.K.-år  per  ton  koppar  som  skärsten,  men 
författaren  beräknar  att  en  ugn  på  5000  kilowatt  skulle  förbruka 
endast  1,2  H  K. -år.  Den  erhållna  skärstenen  kan  behandlas  på 
vanligt  sätt  eller  kan  blandas  med  rostad  skärsten  och  smältas  i  en 
elektrisk  ugn,  förbrukande  1.4  H.R.-år,  eller  en  sammanlagd  kraft¬ 
åtgång  af  6,3  H.K.-år.  Råkoppar  erhållen  med  denna  process  höll 
93  %  Cu,  3  %  Fe  och  I  %  S.  Enkelheten  af  denna  metod  är  nästan 
ideell,  och  de  erhållna  resultaten  peka  på  metodens  användande  i 
kommersiell  skala.  p,  p_ 
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STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 
januari— juli  1910  och  1909. 

Införsel  Utförsel 


Malmer. 

Järnmalm . 

Zinkmalm  . 

Järn  och  stål. 

Tack-  och]  barlastjärn 

Skrot . 

Göten  . 

Smältstycken  och  rå¬ 
stänger  . 

Stångjärn  . 

Stångjärnsafhugg  ...... 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 
(minst  20  kg.p.l.m.) 

Järnvägsskenor . 

Valstråd  (trådjärn)  .. 
Valsade  och  smidda 
plåtar,  alla  slag  ... 
Rör:  gjutna  (alla  slag) 
t>  smidda,  valsade 
eller  dragna  ... 

Tråd,  dragen  . 

Spik,  alla  slag  . 

Maskiner. 
Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr. 

Symaskiner  och  stick¬ 
maskiner  etc.  ...  kr. 

Velocipeder .  st. 

Sten. 

Oarbetad  . 

Arbetad,  ej  polerad... 

Stenkol. 

Stenkol  samt 


igio  190g 


ton 

— 

— 

42  911 

32  461 

— 

— 

a> 

— 

— 

» 

— 

— 

T) 

— 

— 

T> 

— 

— 

1 

12  191 

II  403 

» 

25  226 

29  280 

» 

— 

— 

3  397 1 

3  i9o1 

» 

8  768 

8  i93| 

6  321 

4  799| 

» 

— 

• 

— 

— 

1 1  592  000  12  129  000 

I  108  000  1  053  000 

3  990  3  780 


28  044  000 


1910  1909 

2  299  487  1  955  043 
32219  23355 

59  490  54  808 

4  867  3  000 

7461  4407 

16  929  8316 

78  725  65  105 

2  986  2  049 


1 7  5Sl  *4  376 

1  277  792 

8  475  6  379 

x  538  793 

4178  4  447 


18  722  000  1 5  591  oco 


2213  000  1  943  000 
5  321  000  4  335  000 


koks  hl.  30  922  000 
1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 


Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

C  1  eng.  ton  £  57.0.0 

IOO  kg. 

kr. 

102.05 

— 

Aluminiumsulfat,  rent  .., 

.  C  I 

»  »  »  4-7-6 

» 

T> 

7-8s 

= 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  ... 

C  1 

»  »  »  13.0.° 

■» 

23-25 

= 

Ammoniumsulfat  . 

L  1 

»  >  >  11 .16.3 

» 

X 

» 

2  1 .15 

+ 

Bariumkarbonat,  nat.  92 — 

94  %  . 

C  1 

»  »  »  4.10.° 

T> 

X 

8.05 

= 

Bensol,  90  %  . 

L 

1  gall.  d.  6 1/2 

T> 

12.50 

— 

Blyglete . 

C  1  eng. ton  £  15.2.6 

» 

» 

» 

27-°5 

+ 

»  hvitt,  . 

C  x 

»  »  »  16.15.0 

t 

» 

» 

3O.00 

— 

»  socker,  brunt  . 

C  1 

»  »  »  22.0.0 

» 

» 

* 

39-4° 

— 

Borax . 

C  1 

»  »  »  1 6.0.0 

T> 

28.65 

== 

Citronsyra  . 

H  100  kg.  M.  270. — 

> 

» 

» 

240.30 

— 

Cyannatrium,  (bas  100  %)C 

i  lb.  d.  7 

X 

ii5-8s 

== 

Ferrocyannatrium  . 

C 

»  »  »  Ii 

y> 

47.60 

= 

Glaubersalt  . 

C  1 

eng.  ton  £  1.12.6 

» 

» 

2.90 

= 

Glycerin,  rå  . 

C  1 

»  »  a  54-°-° 

» 

» 

a 

96.65 

= 

Järnvitriol  . 

C  1 

»  D  »  1.2.6 

X 

2.00 

Kaliumbikromat  . 

C  1 

lb.  d.  2>l/t 

X 

» 

57-9° 

— 

»  hydrat,  90  %  ... 

C  1 

eng.  ton  £  22.5.0 

» 

> 

» 

39.80 

— 

»  »  50  %  lösn. 

C  1 

»  1  »  1  1 .10.0 

» 

20.60 

= 

»  karbonat  90  %  ... 

C  1 

»  >  »  16.5.0 

» 

» 

» 

29.10 

= 

»  klorat . 

C  1 

lb.  d.  37, 

» 

» 

57-90 

= 

»  permanganat . 

C  1 

eng.  ton  £  35.10.0  » 

» 

» 

63.55 

+ 

Klorkalium,  80  %  . 

C  1 

»  »  »  9*5.0 

) 

1  6.55 

= 

0  kalk  . 

L  1 

>  »  »  5 

» 

» 

8.95 

= 

»  magnesium  . 

C  1 

»  »  »  3-7-6 

» 

6.05 

Kopparvitriol  . 

C  1 

»  >  »  1 8  .0 

2 

32.65 

+ 

Rhodanammonium,  95  %  C  1 

lb. 

d. 

7 

IOO 

kg.  kr.  115.85 

Salmiak,  grå . 

.  C  1 

eng 

.  ton  £  24.0.0 

> 

> 

42.95 

Salpeter,  kali-  . 

.  c  1 

eng.  ton ^25.10.0 

» 

» 

45.65 

»  Chile-  . 

H  100 

kg- 

M 

17.90 

1 

15-95 

»  syra,  eg.  v.  1,4. 

.  C  1 

eng. 

ton  ,£14.15.0 

26.40 

Soda,  kalcinerad,  58°  .. 

.  C  1 

y> 

4.0.0 

» 

» 

7.15 

»  kaustik,  77 — 78° 

C  1 

* 

» 

1 2.10.0 

» 

22.35 

Svafvel . 

.  C  1 

t 

4-i7-6 

» 

> 

8.70 

»  syra,  66°  Bé . 

.  C  1 

> 

» 

3-2.6 

» 

5.6o 

»  syra,  oleum,  70  %  C  1 

» 

6.0.0 

» 

» 

» 

I°-75 

Vattenglas,  fast  . 

.  C  1 

» 

5-7.6 

» 

9.60 

Ättiksyra,  99— 100  %. 

.  c  1 

» 

34.0.0 

» 

60.85 

Ättiksyrad  kalk,  brun  .. 

.  c  1 

» 

6.12.6 

} 

II.85- 

»  »  grå 

.Cl 

» 

IO  5.0 

> 

•8.35 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Journal.  H  =  Hamburg.  L  =  London. 


Metaller. 


Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  tv 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsat 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tekni? 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  ™l.a  %  C-ren»,  att  pr 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  utlän 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  tnyntslagens  parikw 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  Kunder 
>  »  »  »K  minst 

»  a  »  »  K  » 

a  a  a  a  K  » 

a  a  a  »  K  » 

Antimon  "/ 100  %,  regulus  .  Å 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Goldschmidt)  S 
Ferrokrom  65  %  °-Vi  %  C  (Blackwell)  K  » 

Ferromangan  80  %  mx  0,25  %  P  »  K 

Ferromolybden  70/80  % . (Blackwell)  K 

»  70/so  %i  °'/‘2  %  C  (Fiirth)  B 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

a  12  %  . (Blackwell)  K 

Ferrotitan  %  C-ren  (Gold:dt)  S 

Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

l  < 

/  40  ' 


2 5/40%  .  (Blackwell)  K 


Ferrovolfram  85  %  #’5/1  %  C  »  K 

»  80/q5  %  91/ 02  %  C  pulver  (Fiirth)  B 


Krom  99  %  C-ren .  »  K 

9S/a9  %>  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S 


Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

Kvicksilfver .  A 

Mangan  86/s7  %  C-ren  . (Blackwell)  K 

»  97  %  C-ren,  smält  (Gold:dt)  S 


S 

s 

s 

s 

s 

s 


50  kg  pr  100  kg. 

kr.  142  eo1 

50 

» 

X 

X 

X 

140.201 

100 

X 

• 

X 

X 

X 

1 38.50* 

1000 

X 

X 

X 

. 

X 

133.60' 

> 

» 

X 

X 

X 

129.602 

X 

X 

X 

57.00 

» 

1 

X 

X 

12.755 

I 

I 

X 

X 

2.U‘ 

1000 

X 

X 

172. 04s 

> 

1 

X 

X 

10. oo8 

> 

> 

X 

X 

10. eo" 

9 

1000 

X 

X 

X 

> 

X 

X 

84.91* 

X 

1 

X 

X 

4.!0ä 

X 

X 

X 

X 

12.75» 

X 

X 

X 

X 

43. 008 

X 

p 

X 

X 

6. 008 

X 

» 

X 

5  65» 

» 

X 

X 

7.01 

X 

X 

X 

5.80» 

X 

X 

> 

6.90» 

X 

X 

> 

5.75* 

X 

X 

» 

12.76» 

X 

X 

X 

5.60 

X 

X 

X 

X 

3.60 

X 

X 

X 

4.60» 

X 

X 

t 

14.76» 

X 

X 

X 

2.66» 

X 

X 

0 

5.35» 

X 

X 

X 

11. SO* 

X 

X 

X 

2.80» 

X 

X 

X 

13.75» 

X 

X 

X 

10.60' 

X 

X 

X 

11.70" 

250  kg. 

X 

100 

X 

307.60' 

250 

» 

X 

> 

X 

306.35' 

500 

» 

X 

X 

X 

305. 00' 

50  ton 

X 

X 

X 

300.21» 

X 

1 

X 

3  502.66® 

X 

100 

X 

61.74'° 

X 

1 

X 

X 

I6.00 

X 

X 

X 

6.00' 

X 

1 

X 

5.00" 

Manganbor  c.  30  %  B  C-ren  * 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  > 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  > 

Mangantitan  %  Ti  C-ren  » 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  » 

Molybden  98  %  C-ren .  i 

»  95/„ 8%  C-ren,  pulver  (Bkwell)  K 

»  96/98  %,  01/o2%  c,  pulver  (Fiirth)  B 

Nickel  98/99%,  tärningar  (Wiggin)  K  under 

a  »  a  »K  minst 

a  »  a  a  K  » 

a  a  a  »K  under 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

S.  A. M-legering  (Si,  Al,  Mnetc.)(Bl:well)  K 

Vismut,  tackor  .  A 

Volfram  KI9H  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

»  96/tg  %  »  »  (Fiirth)  B 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto  ell 

extra  knt  -f-  l'l2%. 

2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl.  emb.  å  frs  180  pr  100  kg.  pr 
d.  n.  eller  mot  accept  4-  diskonto. 

3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

8  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 2/6  och  4l5/0  resp.  pr  ton. 

*  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  “/j  och  3s.  4d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-före 

I  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

9  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb,  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n.  ell 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  3  940. 

10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

II  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallakti 
Doiag,  S  =  Schuchardt  &  Schiitte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  St: 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Sthli 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregåen 
notering  i  T.  T. 
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Stockholm  1910 


ANDRA  ALLMÄNNA  SVENSKA  KEMISTMÖTET  DEN  3—4  JUNI  1910. 


Efter  föredragets  slut  öfverlämnade  professor  Palmter 
clförandeskapet  till  öfveringeniör  I.  Svedberg,  som  gaf 
det  till  Svenska  Teknologföreningens  sekreterare,  ingeniör 
Holmberger,  för  inledningsföredraget  till  följande 
:  kussion : 

Ivilka  inhemska  råmaterial  kunna  tänkas 
som  utgångspunkter  för  nya  kemiska 
industrier  i  Sverige?» 

Vid  det  Första  Allmänna  Svenska  Kemistmötet,  som 
de  rum  i  Stockholm  den  29 — 30  maj  1908  på  föran- 
t  tande  af  Svenska  Teknologföreningens  afdelning  för 
:ni  och  bergsvetenskap,  hade  på  programmet  upptagits 
;om  öfverläggningsämne :  Sveriges  kemiska  industri,  dess 
varande  betydelse  för  landets  ekonomi  och  dess  utveck- 
1  rs möjligheter .  Detta  ämne,  som  kan  sägas  inrymma 
’■  hvad  som  generellt  utgör  föremål  för  våra  tekniska 
t  listers  sträfvanden  till  svensk  kemisk  industris  befräm- 
de,  inleddes  då  af  ingeniör  Birger  Carlson  med  exposé 
t  synnerligen  omfattande  art.  Mångsidig  genom  rike- 
1  nen  på  synpunkter,  byggd  på  ett  omfattande  statistiskt 
-:erial  och  präglad  af  en  starkt  personlig  uppfattning  af 
:•  kemiska  industriens  kraf  och  värde,  gaf  denna  exposé 
1  nämnda  tillfälle  ett  kraftigt  intryck  af,  huru  angeläget 
1  är  för  hela  vårt  lands  ekonomiska  utveckling,  att  den 
niska  teknikens  nationalekonomiska  betydelse  vinner  en 
3  uppskattning  och  förståelse.  Föredraget  är  infördt  i 
nisk  Tidskrifts  afdelning  för  kemi  och  bergsvetenskap 
•>8. 

Studiet  af  en  dylik  allmän  öfversikt  af  sakläget  på  de 
niska  industriernas  område  gifver  osökt  anledning  till 
larlig  eftertanke.  Mycket  har  uträttats  och  uträttas, 
n  ofantligt  mycket  mera  återstår  ännu  att  göra,  innan 
i  iafva  utnyttjat  våra  naturliga  och  kommersiella  resurser. 
Dga  och  stora  äro  de  hinder,  emot  hvilka  målsmännen 

>  denna  industri  hafva  att  kämpa,  och  af  dessa  hinder 
1  na  de,  som  framgå  ur  politiska,  sociala,  juridiska,  ad- 
1  istrativa  och  andra  förhållanden,  vara  mycket  vansk- 
£re  att  öfvervinna  än  de  rent  tekniska  svårigheterna. 

Sammanfattar  man  de  förutsättningar,  som  böra  finnas 

>  handen,  om  kemisk  industri  skall  i  vårt  land  fram- 
agsrikt  utvecklas,  så  torde  man  kunna  inrymma  det 
1  ta  däraf  under  följande  rubriker: 

n)  Tillgång  på  kapital,  dirigeradt  i  industriens  intresse 
med  måttliga  fordringar  på  räntevinst. 

:>)  Goda  och  skickliga  arbetare,  såväl  ledare  (tekniska 
och  kommersiella)  som  underbefäl  och  fabriksarbetare. 

))  Lämpliga  råmaterial  (till  billiga  priser). 

-  >)  Billig  kraft. 


(Forts,  från  sid.  131.) 

5:0)  Goda  transportförhållanden. 

6:0)  Väl  afpassad  industriell  lagstiftning. 

7:0)  Lämpligt  afvägdt  tullsystem. 

8:0)  »  »  skattesystem. 

9:0)  Visshet  om  allmän  omvårdnad  från  statsmakternas 
sida  på  rätt  sätt  och  i  skälig  utsträckning. 

10:0)  Arbetsfred. 

Allt  detta  är  af  vikt.  Om  åtskilligt  kan  man  må¬ 
hända  säga,  att  det  gäller  för  all  industriell  verksamhet 
öfverhufvudtaget.  Men  de  olika  punkterna  innehålla  dock 
alla  specialmoment,  tillämpliga  endast  eller  hufvudsakligen 
på  kemisk  industri.  Kapitalfrågan  har  redan  ingeniör 
Carlson  belyst  ur  synpunkten  af  de  företräden  kontinentens 
kemiska  storindustrier  visat  sig  äga  framför  en  del  andra 
näringsgrenar  genom  ett  relativt  mindre  beroende  af  kon¬ 
junkturernas  växlingar.  Behofvet  af  särskilda  kreditanstalter 
för  industrien  har  vid  ett  teknikermöte  härom  året  kraftigt 
betonats.  Frågan  om  individernas  lämplighet  för  arbete  i 
den  kemiska  industriens  tjänst  för  oss  in  på  problemet 
om  den  högre  och  lägre  tekniska  undervisningens  ord¬ 
nande,  ja,  om  man  så  vill,  t.  o.  m.  in  på  folkskoleunder- 
visningens  reformering.  Kraftfrågan  är  i  vårt  land  intimt 
förbunden  med  tillgodogörande  af  våra  vattenfalls  ofantliga 
kraftresurser,  och  detta  hänger  samman  med  den  speciella 
vattenkraftsindustriens  utveckling,  reformeringen  af  vår 
vattenrättslagstiftning  m.  m.  Transportförhållandena  äro 
afhängiga  bl.  a.  af  våra  järnvägars  och  vattenvägars  ut¬ 
veckling  och  frakttariffernas  ordnande.  Lagstiftningen  på 
det  industriella  området  innefattar  frågor  om  skydd  mot 
yrkesfara,  arbetarförsäkring,  folkpensionering,  koncessions- 
väsen  med  mera  sådant.  Skattefrågornas  vikt  för  socker-, 
maltdrycks-,  bränneriindustrierna  o.  a.  behöfver  ej  utläggas. 
Tullsystemets  inverkan  på  industrien  kan  vara  genomgri¬ 
pande.  F.  n.  är  den  ju  aktuell  hos  oss,  och  kemisterna 
ha  icke  uraktlåtit  att  såväl  inom  Svenska  Teknologför- 
eningen  som  Kemistsamfundet  göra  sina  inlägg  i  den¬ 
samma.  Beträffande  nödig  omvårdnad  från  statsmakternas 
sida  kan  man  exempelvis  erinra  om  den  genom  statens 
ämbetsverk  upprättade  näringsstatistiken,  hvilkens  hand- 
hafvande  är  ett  helt  kapital  för  sig,  samt  önskemålen  om 
ett  statsdepartement  för  näringslifvets  representation  i  ko¬ 
nungens  råd. 

Inför  sådana  vidsträckta  perspektiv  åt  alla  håll  är  det 
icke  att  förvåna  sig  öfver,  att  diskussionen  vid  första  all¬ 
männa  kemistmötet  stannade  vid  ett  rätt  så  knapphändigt 
meningsutbyte,  som  till  stor  del  kom  att  röra  sig  om  nä¬ 
ringsstatistiken.  Det  stod  efteråt  ganska  klart  för  dem, 
som  haft  mötets  ledning  sig  anförtrodd,  att  en  fortsatt  be¬ 
handling  vid  diskussionsmöten  af  de  mångskiftande  frågor, 
som  stå  i  samband  med  den  kemiska  industriens  utveck- 
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ling  i  vårt  land,  näppeligen  kunde  leda  till  frukbringande 
resultat,  utan  att  man  sönderdelade  det  rika  ämnet  och 
särskildt  för  sig  behandlade  dess  olika  kapitel.  Sa  har 
redan  skett  inför  ett  begränsadt  forum,  då  tulltaxefxågan 
förra  året  behandlades  vid  Afdelningens  för  kemi  och 
bergsvetenskap  vårmöte  i  Svenska  Teknologföreningen. 
När  bestyrelsen  för  det  Andra  Allmänna  Kemistmötet  i  sin 
tur  sökt  fullfölja  den  inslagna  vägen,  har  den  trott  sig  af- 
vinna  frågan  nytt  intresse  genom  att  till  behandling  fram¬ 
föra  ett  annat  kapitel  af  ämnet,  nämligen  frågan  om  rå¬ 
material  för  kemisk  industri. 

Vid  formulering  af  öfverläggningsämnet  har  man  sökt 
välja  en  affattning,  som  borde  inbjuda  till  meddelande  af 
speciella  upplysningar  om  konkreta  arbeten,  utan  hvilka 
hela  frågan  sväfvar  i  det  blå  och  lätt  förlorar  intresse  för 
den  praktiske  kemisten,  och  på  samma  gång  har  man 
velat  öppna  tillfälle  för  litet  hvar  att  lata  en  lämplig 
portion  fantasi  kasta  ljus  framåt  öfver  ännu  okända  eller 
föga  pröfvade  områden. 

Ett  kemistmöte  bör  ju  vara  fritt  fran  alldaglighetens 
torrhet,  utan  att  därför  sakna  eftertankens  allvar,  och  jag 
vet  mig  uttrycka  bestyrelsens  mening,  då  jag  uttalar  en 
varm  önskan  och  förhoppning  om  ett  rikt  utbyte  af  tankar 
och  erfarenheter  såsom  resultat  af  det  föreliggande  spörs¬ 
målets  upptagande  på  programmet. 

Jag  har  af  bestyrelsen  erhållit  det  hedrande  uppdra¬ 
get  att  inleda  den  så  affattade  frågan:  hvilka  inhemska  rå¬ 
material  kunna  tänkas  som  utgångspunkter  för  nya  kemiska 
industrier  i  Sverige? 

Min  uppgift  är  en  vansklig  och  svar  sadan.  Ingen 
uppfattar  detta  bättre  än  jag  själf  och  när  omständig¬ 
heterna  ställt  mig  på  denna  plats,  känner  jag  en  skyldig¬ 
het  emot  mina  åhörare  att  redan  fran  början  förutskicka, 
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det  jag  ansett  mig  böra  inskränka  mig  till  att  skissera  e 
neutral  bakgrund  af  faktiska  förhållanden,  mot  hvilke 
den  följande  diskussionen  må  kunna  afteckna  sig  så  myckt 
skarpare.  Om  jag  här  upprepar  mångt  och  mycket,  soi 
förut  är  kändt,  tryckt  eller  taladt,  så  beder  jag,  att  dett 
måtte  rättfärdigas  af  afsikten  att  söka  aterknyta  våi 

Bil.  2. 

Kemiska  fabriker. 
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- tillverknmgsvtxrde* 

— .  uppskattad,  inkornst 

+  —  +  -  import. 

-  export. 


Baslinjen,  60  OOO  ;  1cm..  *  2000 

260000kr-, larv-  •  20000kr. 
..  20000kr -,1  art.  *  1500kr. 

••  tO OOO  kr 0 art-  *  5000kr. 

”  16000kr-, 1  art.  •  5000kr. 


Antal 

fabriker. 

Tillverk¬ 

ningsvärde 

millioner 

kronor 

Trämassefabriker  . 

157 

79.6 

Sockerraffinaderier . 

IO 

54,6 

Pappersbruk  och  pappfabriker . 

7i 

47,4 

Maltdrycksbryggerier . 

726 

42,9 

Destilleringsverk  . 

18 

38,7 

Brännvinsbrännerier  . 

130 

37,8 

Råsockerbruk . 

20 

33,6 

Garfverier  . 

262 

19,3 

Margarinfabriker  . 

8 

16,4 

Tändsticksfabriker . 

22 

14,3 

Tegelbruk  . 

39i 

I2,i 

Verk  vid  hvilka  träkol  framställas . 

330 

10,9 

Glasbruk  . 

61 

10,7 

Gummivarufabriker  . 

9 

8,9 

Superfosfatfabriker  . . 

6 

8,6 

Såp-  och  tvålfabriker  . 

53 

8,4 

Gasverk  . 

29 

8,3 

Cementfabriker . 

7 

7,» 

Olje-  och  kraftfoderfabriker . 

18 

6,4 

Kemiskt-tekniska  fabriker  . 

”3 

6,2 

Blekerier,  färgerier,  kattuntryckeri  och  appre- 
teringsverk . 

130 

4,6 

Porslins-  och  fajansfabriker . 

6 

4,6 

Mineralvattenfabriker  . 

259 

4,3 

Punschbryggerier  . 

99 

4,1 

Lito-,  och  kemigrafiska  anstalter  . 

43 

4,o 

Svafvelsyrefabriker  . 

8 

3,6 

Jästfabriker  . 

12 

3)4 

Koksfabriker . 

32 

3-1 

Sprängämn  esf  abriker . 

6 

2,7 

Kalkbruk  . 

83 

2,7 

Ljusfabriker  . 

4 

2,7 

Stärkelsefabriker  . 

89 

2,2 

Kakelfabriker  . 

42 

2,1 

Färgfabriker  . 

42 

1,7 

Kloratfabriker  . 

2 

1,7 

Sten-  och  lergodsfabriker  . 

16 

i,5 

Krutbruk  . 

5 

1,4 

Fernissfabriker  . 

15 

1,2 

Kalciumkarbidfabriker  . 

2 

I,x 

Maltosfabriker  . 

2 

0,02 

Mjölksockerfabriker  . 

2 

0,04 

Vegetabiliskt  smör  . 

4 

0,17 

Sojafabriker  . 

1 

0,02 

Stärkelsesockerfabriker . 

7 

0,48 

Vin-  och  saftfabriker  . 

32 

0,65 

Ättikfabriker . . 

1 1 

0,62 

Öfriga  fabriker  för  talg,  oljor,  tjära,  hartser  m.  m. 

1 15 

4, 18 

Komposionslinnefabriker  . 

2 

0,17 

Lackfabriker  . 

4 

0,06 

Parfymfabriker  . 

20 

0,89 

Gipsfabriker  .  . 

9 

0,27 

Murbruksfabriker  . . 

4 

0,69 

Ammoniakfabriker  . . 

13 

0,38 

Kristallsodafabriker  . 

1 1 

0,52 

Salpetersyrefabriker  . 

4 

0,l8 

Svafvelsyrad  lerjordsfabriker  . 

1 

0,l6 

Vattenglasfabriker  . 

2 

0,Oi 

Benmjölksfabriker . 

16 

0,46 

Guanofabriker  . . 

3 

0,11 

Pudrettfabriker  . 

6 

0,18 

Tomasfosfatfabriker  . 

1 

0,27 

Andra  gödningsämnen  . 

O 

0,64 

Kimrökfabriker . 

2 

0,08 

Macaroni-  och  sagogrynfabriker . 

6 

0,61 

Kaolinfabriker  . 

2 

0,29 

Smärgelfabriker . . 

I 

0,003 

Glödstrumpsfabriker . 

I 

0,30 

Isoleringsmassafabriker . 

6 

0,74 
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onemang  på  den  punkt,  där  många  af  oss  med  beklä¬ 
dde  af  den  då  begränsade  tiden  lämnade  diskussionen 

c  två  år  sedan. 


Utvecklingen  af  Sveriges  kemiska  industri. 


Jag  är  i  tillfälle  att  här  visa  en  serie  kurvor  öfver 
,  ioden  1897  — 1908,  uppgjorda  med  ledning  af  den  offici- 
:  1  statistiken  (Bil.  1:  kurvor). 


n  nuvarande  omfattningen  af  Sveriges  kemiska 

industri. 

De  siffror,  som  lämnas  i  vidfogade  tabell  öfver  ke- 
ka  tillverkningar,  äro  hämtade  ur  kommerskollegii  be- 
jelse  öfver  fabriker  och  handtverk  i  riket  under  år  1908 
tirag  till  Sveriges  officiella  statistik,  serien  D,  1908) 
-Bil.  2,  tabell). 

En  samlad  öfversikt  öfver  hela  industrien  med  hänsyn 
1  fabriksgruppernas  relativa  betydelse  för  årsproduktio- 
£3  totalvärde  framgår  af  nedanstående  tabell.  (Bil.  3, 

>4 


■1. 3. 


Fabriker  för  främst,  af: 

.Marings-  och  njutningsämnen . 

:.?pånader  . 

:  Varor  af  hudar,  skinn  och  hår . 

-,Dlja,  tjära,  gummi  m.  m . 

Trävaror  . 

Tapper  och  pappersarbeten . 

Taror  af  diverse  växtämnen  . 

.faror  af  sten,  lera,  kol  och  torf  _ 

Kemiska  preparat  . 

c  Metallarbeten . 

1  Fartyg,  vagnar,  maskiner  m.  m. . 

1  Arbeten  af  grafisk  industri  m.  m.  . 


1 

-  lisk  industri  (enl.  bilaga  2.)  37.2  %  af  totalvärdet 


Tillverkningens 
värde  för 
saratl.  fabriker 
i  mill.  kr. 


434-° 

185.6 

49-7 

33-° 

271.2 

57-9 

2.5 

88.9 

32.7 

121.7 

129.0 

39-2 _ 

445. s  mill.  kr. 
537-s 


De  i  bilaga  2  införda  uppgifterna  om  kemiska  indu- 
i*  äro  hopsummerade  och  för  jämförelses  skull  lagda 
<r  slutsumman  i  tabell  3. 


Tiges  in=  och  utförsel  af  vissa  råmaterial  och 
>rodukter,  af  betydelse  för  kemisk  industri. 

Ur  kommerskollegii  berättelse  öfver  rikets  handel 
cr  år  1908  (Bidrag  till  Sveriges  officiella  statistik, 
ti  F,  1908)  må  följande  anföras.  (=  Bil.  4,  tabell), 
imera  detaljerade  uppgifter  inskränker  jag  mig  att  hän- 
till  Carlsons  inledningsföredrag  1908. 

Huru  den  svenska  industrien  i  sin  helhet  utvecklat 
»elyses  ganska  väl  af  följande.  Under  femårsperioden 
i —*  1^75  voro  58,26  proc.  af  i  riket  införda -varor 
(da  för  förbrukning  under  det  att  41,74  proc.  voro 
(da 'för  produktionsändamål.  År  1908  angifver  stati- 
införseln  af  konsumtionsartiklar  till  42,51  proc.  af 
importen  och  införseln  af  varor  för  produktiva  ända- 
1  5  7 >49  —  alltså  en  förbättring  till  ungefär  omvänd 

Portion.  Undersöker  man  vidare  fördelningen  af  utförda 
r:  efter  de  olika  industrigrenar,  som  lämna  produkter 


Bil.  4. 

Några  import-  och  exportsiffror  för  år  1908. 


Millioner  kr. 

ivnm. 

Impor 

1 1  Expon 

Socker :  sirap  0.  melass 

...14  500  tor 

2,2 

1901 :  16,2,  3,2. 

Lingon. 

— 

2,3 

Träsprit:  rå  264  ton,  renad  1 16 

T> 

— 

0,3 

Hudar :  beredda 

6,4 

8,6 

4>9 

CM 

»  oberedda  ... 

5>6 

Råa  fosfater 

.  97  600 

tor 

1901 :  29,9,  1,3. 

Stassfurterkalisalter 

.  63  800 

» 

4>3 

— 

Tomasfosfater 

.  24  000 

» 

0,9 

— 

Benmjöl 

6  300 

0,5 

— 

Oljor:  feta,  ej  flyktiga.. 

.  16000 

10,2 

— 

»  lysoljor  ... 

.112  000 

» 

18,8 

— 

»  smörjoljor . 

.  19  000 

» 

2,9 

— 

j  Imp.  och  exp.  af 

Rågummi 

75i 

» 

6,0 

— 

J  arbetadt gummi  ba- 
1  lanserar  med  unge- 

fär  2,0. 

Talg  . 

6  200 

X> 

3,8 

— 

För  margarin. 

> 

800 

_ 

o,* 

Trätjära . 

6  100 

_ 

0,8 

Pappersmassa  . 

490  000 

» 

— 

60,8 

I  Kemisk  visar  ök- 
(  ning,  mekanisk  ej. 

Tändstickor 

25  000 

» 

— 

I  I  ,2 

Tjärfärger 

700 

» 

1,7 

— 

Zinkhvitt 

3  800 

»,4 

— 

Garfsvra . 

Celluloid 

0,6 

Stenkol:  ångkol .  3  700  000  ton 

52,7 

_ 

»  andraslag... 

700  000 

» 

1 3>° 

_ 

J  Gas-,  smides-  och  1 
(  antracitkol. 

Koks . 

265  000 

» 

5>3 

Chilesalpeter . 

28  000 

» 

5>° 

— 

Salt  ... 

1 1 2  000 

» 

2,4 

— 

Svafvel . 

30  700 

» 

2,8 

— 

Svafvelkis . . . 

90  000 

» 

2,2 

— 

Natron:  kaustik 

1  250 

T> 

0,2 

— 

soda  0.  bikarbonat 

14  IOO 

» 

1,3 

— 

Kalciumkarbid  . 

6  000 

— 

1,2 

Cement . 

34  200 

» 

— 

I  ,0  | 

Klorsyradt  kali . 

1  400 

— 

0,7 

»  natron 

300 

» 

— 

0,2 

Järnmalm .  3  654  000 

» 

— 

32,1 

Zinkmalm  . 

38  500 

» 

I  ,8 

Chamotte-teeel  . 

0,08 

0,17 

0,03 

0,75 

Kvarts-  etc.  -tegel 

Magnesittegel  . 

0, 002 

Tak-,  mur-  och  klinkertegel 

0,5 

Buteljer  m.  m.  oslipadt  nias 

I  .O  1 

Krut  och  andra  sprängämnen 

0,03 

0,13 

Mjölkmjöl  . 

_ 

0,25 

0,07 

Kolelektroder  . 

— 

till  afsättning  i  utlandet,  finner  man  nedanstående  för¬ 
ändringar:  (Bil.  5,  tabell). 


Fördelning  af  exporterade  varor  efter  näringar.  Bil.  5. 


- 

Ärligt  medeltal. 

00 

T 

Cn 

1908  | 

Produkter  af  jordbruk  och  boskapsnäring 

25-87% 

I4-25% 

»  »  skogshandtering  o.  trävaruindustri 

45.67 

45-36 

»  »  textilindustri  .... 

I.xs 

O.89 

»  »  pappersindustri  . 

I  -34 

6.33 

Mineral  och  produkter  däraf  (ej  metaller  och 

metallarbeten)  . 

1 .08 

I  I.91 

Metaller  och  produkter  däraf . 

24.00 

1 8. 11 

Öfriga  industrigrenar  . 

O.94 

3  *5 

IOO. 00%  |  IOO.oo% 
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Sveriges  Handelsbalans. 

Vårt  land  importerade  vid  början  af  1870-talet  varor 
för  omkr.  242,5  mill.  kr.  årligen,  under  det  att  den  årliga 
exporten  är  uppskattad  för  samma  tid  till  ett  värde  af 
omkr.  202,3  mill.  kr.,  således  en  balans  till  var  nackdel 
af  c:a  40  mill.  kr.  År  1908  äro  motsvarande  värden  å 
importen  599,4  mill.  kr.  och  å  exporten  482,0  mill.  kr. 
Handelsbalansen  utgör  sålunda  för  detta  år  c:a  117  mill. 
kr.  till  favör  för  utlandet,  Den  officiella  statistiken  anger 
handelsbalansen  för  1906  till  omk.  140  mill.  kr.  och  för 
1907  till  omkr.  152  mill.  kr.  Den  starka  differensen  mel¬ 
lan  dessa  värden  och  det  för  1908  uppgifna  lärer  i  väsent¬ 
lig  grad  bero  på  förändrad  värdesättning  i  handelsstatisti¬ 
ken  och  får  icke  enbart  tydas  som  minskade  införsel-  och 
utförselskvantiteter. 

Slutord. 

Jag  har  med  det  sagda  sökt  i  korta  drag  gifva  en 
bild  af  »tingen,  såsom  de  äro»,  och  öfverlåter  åt  Eder, 
mina  herrar,  att  i  diskussionen  teckna  »tingen,  såsom  de 
borde  vara»  och  såsom  vi  hoppas  att  de  skola  bli,  till 
landets  fromma  och  det  nationella  välståndets  förkofran. 
Innan  jag  slutar,  kan  jag  dock  icke  underlåta  att  upprepa 
det  citat  ur  en  amerikansk  tidskrift,  hvilken  den  ärade 
författaren  till  det  intressanta  arbetet  »Villkor  och  möj¬ 
ligheter  för  kemisk  storindustri  i  Sverige»,  ingeniör  Ernst 
Larsson,  satt  som  slutord  till  sin  skrift:  »Det  land  som 
har  de  bästa  kemisterna,  kommer  helt  visst  att  i  längden 
bli  det  framgångsrikaste  och  kraftigaste.  Det  kommer  att 
ha  de  bästa  och  billigaste  födoämnena,  de  bäst  och  billi¬ 
gast  tillverkade  materialierna,  de  bästa  försvarsmöjlighe- 
terna,  de  starkaste  sprängämnena,  den  motståndskrafti¬ 
gaste  utrustningen.  Dess  invånare  skola  förstå  att  på  bästa 
och  mest  fullständiga  sätt  tillgodogöra  landets  naturtill¬ 
gångar,  de  komma  att  vara  sundast  och  bäst  veta  att 
skydda  sig  mot  sjukdomar.  De  skola  vara  de  sparsam¬ 
maste  och  af  andra  nationer  minst  beroende.  Folkets 
utbildning  i  kemi  och  i  de  fysikaliska  vetenskaperna  är 
den  mest  vinstgifvande  kapitalplacering  ett  land  kan  göra. 
Nutidens  ekonomiska  konkurrens  mellan  nationerna  är  i 
hufvudsak  en  täflan  i  vetenskapens  och  framför  allt  den 
tillämpade  kemiens  tecken.» 

Efter  ingeniör  Holmbergers  inledningsföredrag  vid¬ 
tog  följande 

Diskussion. 

Ingeniören  dr.  J.  Forssell  ville  rikta  mötets  uppmärk¬ 
samhet  på  -»Tillverkning  af  kolektroder  och  järnsvamp », 

hvilka  tillverkningsgrenar  på  senare  tid  upptagits  af  Höga- 
näs-Billesholms  A.- B.  eller  som  ha  stor  utsikt  att  där 
vinna  fäste. 

Kolektroder. 

Först  skall  nämnas  en  fabrikation,  som  redan  sedan  några  år 
bedrifvits  vid  Höganäs  och  som  befinner  sig  i  en  mycket  glädjande 
utveckling,  nämligen  tillverkningen  af  kolelektroder. 

Förbrukningen  af  kolelektroder  står  såsom  bekant  i  intimt  sam¬ 
band  med  den  elektriska  ugnsindustrien,  eftersom  elektroder  användas 
i  de  flesta  elektriska  ugnar,  och  förbrukningen  af  dem  har  därför 
vuxit  i  och  med  utvecklingen  af  denna  industri.  Vi  ha  nu  i  vårt 
land  ett  flertal  verk,  som  ägnat  sig  åt  densamma,  och  stora  utsikter 
finnas,  såsom  bekant,  att  deras  antal  och  betydenhet  skola  tillväxa 
inom  den  närmaste  framtiden.  Jag  vill  i  detta  sammanhang  påminna 
om  de  fabriker  för  tillverkning  af  karbid,  kiseljärn  och  zink,  som 


redan  finnas,  samt  om  de  tillverkningar  medelst  elektriska  ugnar  a 
kalkkväfve  och  ferrolegeringar  samt  framför  allt  af  tackjärn  och  stål 
som  nu  planeras.  Det  är  ju  till  största  delen  på  dessa  industrier 
som  vi  bygga  vårt  hopp  att  kunna  utnyttja  våra  rika  vattenkrafter 
Kolelektroder  förbrukas  af  dem  alla  och  af  flera  andra  sadana  in 
dustrier,  som  vi  förhoppningsfullt  kunna  emotse. 

Före  år  1907  var  denna  svenska  industri  hänvisad  till  utlande 
för  att  fylla  sitt  behof  af  elektroder.  Höganäsbolaget  hade  emeller 
tid  riktat  sin  uppmärksamhet  på  den  lofvande  och  betydelsefulla  ut 
sikten  att  inom  landet  kunna  tillverka  de  elektroder,  som  här  för 
brukas.  En  sådan  industri  erbjuder  också  för  detta  bolag  den  stor: 
fördelen,  att  den  kan  bedrifvas  i  samarbete  med  bolagets  öfriga  till 
verkningar,  hvarigenom  omkostnaderna  i  vissa  afseenden  kunna  ned 
bringas,  liksom  det  äfven  pa  detta  sätt  är  lättare  att  anpassa  d 
olika  tillverkningarna  af  marknadens  växlingar. 

Redan  1905  börjades  därför  vid  Höganäs  en  försökstillverk 
ning,  som  1907  växte  ut  till  fabriksrnässig  skala.  Sedan  dess  ha 
denna  tillverkning  varit  stadd  i  en  alltjämt  ökad  tillväxt,  om  v 
bortse  från  den  tillfälliga  depressionen  förra  året.  Sålunda  ha  vi 
år  redan  nu  order  inneliggande  uppgående  till  den  tredubbla  total 
produktionen  under  fjolåret.  Våra  försäljningar  sträcka  sig  icke  blol 
till  Sverige  och  Norge,  utan  vi  ha  äfven  i  skarp  konkurrens  me 
utländska  fabriker  erhållit  ganska  betydande  order  från  Nordamerikc 
Det  förtjänar  också  påpekas,  att,  fastän  elektroder  äro  tullfria  i  Norge 
våra  försäljningar  i  Sverige  dock  i  medeltal  ske  till  samma  pris  sor 
i  Norge. 

Beträffande  själfva  tillverkningen  af  elektroder,  så  utgöras  d 
härvid  använda  råmaterialen  hufvudsakligen  af  antracit,  retortgrafi 
petroleum,  koks  och  tjära  Af  dessa  är  det  egentligen  endast  tjärai 
som  produceras  i  Sverige.  Något  retortgrafit  erhålles  visserligen  frå 
våra  gasverk,  men  det  mesta  af  denna  vara  måste  äfvenledes  köp; 
från  utlandet.  Naturligen  utföres  vid  Höganäs  bränningen  af  elektri 
derna  medelst  skånska  kol.  Det  finnes  emellertid  utsikter,  att  e 
stor  del  af  de  mera  värdefulla  råmaterial,  som  ingå  i  elektrodern; 
skola  kunna  ersättas  genom  en  förädling  härstädes  af  billigare  u 
ländskt  råmaterial,  så  att  härigenom  inköpskostnaderna  af  råmateri: 
från  utlandet  förmodligen  med  tiden  afsevärdt  nedbringas. 

Det  är  nu  icke  tillfälle  att  ingå  på  elektrodtillverkningens  di 
täljer.  Det  må  därför  vara  nog  att  nämna,  att  de  fasta  råmateri: 
lierna  malas  till  pulver,  som  efter  lämplig  behandling  sammanbland: 
i  vissa  proportioner  tillsammans  med  tjära.  Den  erhållna,  myck 
styfva  massan  utpressas  sedermera  med  önskad  sektion  till  erforderl 
längd  medelst  en  hydraulisk  press.  De  råa  elektroderna  inpack: 
i  kapslar  och  upphettas  till  hög  temperatur,  hvarvid  tjäran  förkoks: 
och  elektroden  blir  hård  och  fast  med  god  elektrisk  ledningsförmåg 

Under  de  senare  åren  har  en  alltjämt  stegrad  efterfrågan  [ 
elektroder  af  mycket  grofva  dimensioner  och  stor  längd  yppat  si 
Orsaken  härtill  ligger  hufvudsakligen  i  den  ökade  kapaciteten  pa  ( 
elektriska  ugnar,  som  nu  byggas.  Sålunda  finnes  det  ugnar,  d, 
hvarje  elektrod  är  sammansatt  af  ett  knippe,  innehållande  12  s 
elektroder  af  330  x  330  mm.  tvärsektion  hvardera.  (En  sådan  enk 
elektrod  af  2  meters  längd  förevisades.) 

För  att  kunna  möta  denna  efterfrågan  på  mycket  stora  elek 
roder  af  utmärkt  kvalitet  har  Höganäsbolaget  beställt  en  elektro 
press,  som  förmodligen  blir  större  än  någon  annan  dylik  press,  so 
nu  finnes.  Härigenom  skola  vi  ännu  mer  blifva  i  stånd  att  bjui 
konkurrensen  spetsen. 

Med  hänsyn  till  den  utveckling,  som  den  elektriska  ugnsind 
strien  med  all  sannolikhet  går  till  mötes  i  Sverige  inom  de  närmas 
åren,  är  det  icke  förmätet  att  antaga,  att  elektrodtillverkningen  v 
Höganäs  snart  skall  nå  samma  betydenhet  som  Höganäsverkens  c 
riga  nuvarande  tillverkningsgrenar. 

Järnsvamp. 

Jag  skall  äfven  med  några  ord  beröra  ett  annat  framtidsf: 
för  Höganäsbolagets  verksamhet.  De  försök,  som  sedan  lang  • 
bedrifvits  i  Höganäs  i  syfte  att  på  ett  praktiskt  sätt  åstadkomi 
reduktion  af  järnmalm  medelst  mindervärdiga  kol,  ha  som  beb 
genom  en  uppfinning  af  ingeniör  Sieurin  nu  krönts  med  framgm 
Af  patenträttsliga  skäl  kan  jag  icke  ingå  på  metodens  principer  0 
teknik,  utan  måste  inskränka  mig  till  ett  omnämnande  af  de  anvär 
råmaterialerna  och  de  erhållna  produkterna. 

Såsom  reduktionsmedel  har  vid  de  försök,  som  hittills  anstäl 
i  större  skala,  hufvudsakligen  användts  Höganäs  n:o  2-kol,  hållan 
30 — 40  %  aska.  Försök  i  smärre  skala  ha  dock  visat,  att  redukt 
nen  kan  åstadkommas  med  hjälp  af  hvilken  kolsort  eller  hvill 
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minöst  ämne  som  helst.  Sålunda  ha  försök  med  lera,  som  håller 
.  bitumen,  lämnat  i  detta  hänseende  lyckade  resultat. 

Den  malm,  som  användes  vid  försöken,  har  till  största  delen 
orts  af  högprocentig  Gellivare-slig.  Flera  andra  malmer  ha  äfven 
:  vats,  och  med  alla  har  processen  utfallit  lika  väl.  En  fördel 
•1  densamma  är,  att  slig,  som  med  teknikens  nuvarande  hjälpmedel 
framställas  af  stor  renhet  och  hög  järnhalt  ur  fattiga  malmer, 
:  par  sig  utmärkt  för  densamma,  utan  föregående  brikettering.  Å 
ira  sidan  kunna  äfven  briketter  med  fördel  reduceras,  ifall  man 
om  briketteringsmetoden  med  åtföljande  röstning  först  vill  bort- 
n  svafvel  ur  sligen. 

Den  järnsvamp,  som  erhålles  genom  ifrågavarande  process,  inne- 
er  förutom  det  reducerade  järnet  endast  de  föroreningar,  som 

i  rungligen  förefunnits  i  den  använda  malmen.  Dock  förtjänar 
:  nas,  att  svafvel,  som  förekommer  i  reduktionsmedlet,  gärna  upp- 
ls  af  svampen,  men  att  ett  sådant  skadligt  öfverförande  dock  med 
.  let  kan  förhindras.  Reduktionsmedlets  askhalt  ingår  icke  i  den 

■  lina  järnsvampen. 

Innan  praktiska  prof  blifvit  anställda,  fruktade  man,  att  af- 

■  nan  vid  nedsmältning  af  svampen  i  martinugn  skulle  blifva  allt- 
:stor.  I  så  fall  kunde  man  ju  dock  med  fördel  utföra  smältningen 
.:ktriska  ugnar.  Emellertid  ha  de  smältningar,  som  utförts  vid 

ii  martinverk  inom  landet,  ådagalagt,  att  afbrännan  icke  öfver- 
i  r  den  normala  och  i  flera  fall  har  den  t.  o.  m.  varit  fördel- 
:;are.  Uttagna  prof  af  svampen  under  nedsmältningen  i  en  martin- 
;  ha  visat,  att  svampen  genast  öfverdrager  sig  med  en  skyddande, 
tt  glasyr  på  grund  af  ugnshettan,  förmodligen  understödd  af  en 
nentan  förbränning  af  svampen  på  själfva  ytan. 

Dessa  smältningar  ha  utförts  dels  med,  dels  utan  tillsats  af 
:ärn  i  olika  proportioner.  Det  har  härvid  framgått,  att  svampen 
.  ersätta  bästa  skrot  och  att  man  genom  reglering  af  tackjärns¬ 
itsen  lätt  kan  framställa  stål  eller  smidesjärn  af  hvarje  önskad 
'  alt  och  af  högsta  kvalitet.  Det  förtjänar  äfven  nämnas,  att  ned- 
itnings-  och  färskningstiden  med  svampbeskickningar  är  betydligt 
i.re  än  med  vanlig  beskickning  och  att  därför  ugnsproduktionen 
dygn  blir  afsevärdt  höjd  vid  svampinsats. 

Af  de  stålgöt,  som  framställts  af  järnsvampen,  ha  sedermera 
rkats  olika  stålvaror  såsom  släggor,  spett,  rör,  kalldragen  stål- 

•  samt  rund-  och  bandjärn  af  olika  dimensioner.  Det  har  härvid 
;  sig,  att  detta  stål  låter  behandla  och  bearbeta  sig  lika  lätt  som 
:  prima  stål. 

Förutom  till  ståltillverkning  finnes  det  emellertid  ännu  en  annan 
wdning  för  järnsvampen,  nämligen  inom  den  kemiska  industrien. 
i  pen  låter  lätt  pulvrisera  sig,  och  det  har  framgått,  att  en  myc- 
:stor  efterfrågan  råder  på  sådant  pulver  t.  ex.  vid  anilinfabrika- 
M.  Det  är  troligt,  att  en  betydlig  produktion  af  järnsvamp 
ti  kunna  grundas  enbart  på  den  kemiska  industriens  behof. 

Det  är  redan  genom  tidningarna  kändt,  att  en  större  reduk- 
rign  nu  bygges  i  Höganäs  för  att  pröfva  den  nya  metoden  i 
'•.smässig  skala.  Vi  skola  hoppas,  att  härigenom  uppslaget  är 
i  till  en  ny  storartad  framtidsindustri. 

Efter  dr.  Forssells  meddelanden  yttrade  sig 

Ingeniör  M.  Hedlund.  Det  vore  af  intresse  att  känna  fosfor- 
i  vafvelhalten  i  järnsvampen  samt  att  erhålla  uppgifter  på  fram- 
lingskostnaden. 

Dr.  Forssell.  Såväl  svafvel-  som  fosforhalterna  kunna  ned- 
i  is,  om  man  bemödar  sig  härom.  Dessa  föroreningar  härstamma 
dsakligen  från  kolet.  Rörande  det  ekonomiska  utbytet  är  jag 
I  drad  att  lämna  upplysningar. 

Härefter  höll  professor  Palm  aer  ett  meddelande  om 

•  de  Lavalska  metoden  för  framställning  af  zink  och  bly ». 

Prof.  Pal  maer  meddelade,  att  den  de  Laval’ska  metoden 
amställning  af  zink  och  bly  numera  vore  så  utvecklad,  att  den 
l  gynnsamma  omständigheter  med  afseende  på  kraft-  och  malm- 
;ynes  medgifva  en  ekonomisk  drift.  Principen  för  metoden  är 
en  elektrisk  strålningsugn  upphetta  i  regeln  rostad  malm  med 
~h  eventuellt  slaggbildande  tillsatser.  Härvid  afdestilleras  såväl 
'Som  bly.  Utom  den  för  elektriska  ugnar  i  allmänhet  utmär- 
fördelen  af  ett  bättre  tillgodogörande  af  värmet,  beroende  på 
ärmekällan  befinner  sig  inne  i  ugnen  i  stället  för  utomkring, 
mmer  i  detta  fall,  att,  då  värmet  närmast  träffar  beskickningen, 
ifver  ugnsmaterialet  relativt  väl  skonadt.  Man  kan  därför  an- 
metoden  äfven  på  starkt  blyhaltiga  zinkmalmer,  utan  före- 
:  e  anrikning,  hvilken  däremot  är  nödvändig  vid  den  äldre  meto- 
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den,  som  använder  utifrån  upphettade  retorter,  hvilka  starkt  angripas 
af  en  alltför  blyhaltig  beskickning.  För  dylika  malmer,  som  finnas 
i  Sverige,  är  metoden  således  närmast  lämplig,  under  förutsättning 
att  deras  pris  icke  stegras.  För  metodens  tillämpning  utföres  f.  n. 
af  Trollhättans  Elektrothermiska  Aktiebolag  en  anläggning  vid  Troll¬ 
hättan.  Produkter  af  tillverkningen  (zink  och  bly)  förevisades. 

Docent  Evert  Norlin  uppläste  följande  af  d:r  Gus¬ 
taf  Hellsing  författade  skriftliga  inlägg:  » Några  ord  om 
exploateringen  af  våra  svenska  kolmförekomster» . 

Med  »kolm»  förstås  de  linsformiga  bituminösa  konkretioner, 
som  på  vissa  nivåer  finnas  inlagrade  i  alunskiffrarna  inom  flera  af 
våra  kambrosilurområden,  t.  ex  norra  och  centrala  Närkesområdena, 
Billingsområdet  i  Västergötland  m.  fl.  ställen.  Som  nyss  nämndes, 
utgöras  kolmkonkretionerna  af  linsformiga  kroppar  med  en  diameter, 
varierande  från  i  — io  dm.,  samt  en  tjocklek  från  0,1— 1,5  dm.  Till 
sammansättning  och  egenskaper  kan  »kolmen»  karaktäriseras  som  ett 
slags  stenkol.  En  ordinär  kolm,  fri  från  inblandade  skifferpartier 
o.  d.,  håller  sålunda  i  medeltal  c:a  50  %  kol,  3,8  %  väte  samt  c:a 
35  %  aska,  hvarförutom  kunna  nämnas  c:a  3,2  %  svafvel  och  0,4  % 
kväfve. 

Emellertid  varierar  kolmen  till  sin  sammansättning  betydligt 
från  en  lokal  till  en  annan,  men  kan  som  viktigaste  orsak  till  denna 
variation  i  det  stora  hela  sättas  en  större  eller  mindre  impregnation 
af  svafvelkis.  Denna  höjer  naturligtvis  askhalten. 

Kolmlinserna  förekomma  nu,  bildande  lager  inom  alunskiffern. 
Kolmlagrens  antal  kunna  variera,  men  äro,  oafsedt  antalet,  inskränkta 
till  en  bestämd  nivå  inom  skiffern,  vanligen  ej  öfverstigande  1,5  m. 
i  mäktighet.  Hvad  som  nu  närmast  gjort  dessa  kolmförekomster  till 
föremål  för  en  regelbunden  exploatering  är  som  bekant  den  halt  af 
radioaktiva  ämnen,  som  ingår  i  dess  askbeståndsdelar. 

Den  industri,  som  satts  i  gång  för  dessa  våra  kolmförekomsters 
exploatering  och  som  bedrifves  af  aktiebolaget  Kolm  med  säte  i 
Stockholm,  åsyftar  sålunda  närmast  en  förarbetning  af  kolmen  på 
dessa  radioaktiva  beståndsdelar. 

Själffallet  måste  emellertid  en  högst  väsentlig  del  af  den  verk¬ 
samhet,  som  bedrifves  af  nämnda  bolag,  komma  på  ett  rationellt 
utvinnande  af  själfva  kolmen  från  dess  lagerplatser  i  skifferserien. 
För  detta  ändamål  idkas  sedan  ett  halft  år  tillbaka  en  regelbunden 
grufbrytning  å  en  del  af  bolaget  inköpta  egendomar  på  norra  Billin¬ 
gen,  hvilket  område  visat  sig  synnerligen  lämpligt  i  flera  afseenden. 
Grufbrytningen  sker  i  det  stora  hela  på  samma  sätt,  som  inom  van¬ 
liga  kolgrufvor,  och  har  man  härvid  den  stora  fördelen,  att  lagren 
ligga  fullkomligt  horisontella,  så  att  skifferhorisonten  kan  på  ett  god¬ 
tyckligt  antal  punkter  direkt  angripas  i  dagorter. 

För  närvarande  sysselsättas  vid  grufbrytningen  c;a  60  man,  af 
hvilka  dock  en  del  sysselsättas  vid  kalkbränningen,  en  här  på  grund 
af  de  stora  skifferkvantiteter,  som  alltid  måste  utbrytas,  ganska  lö¬ 
nande  biindustri. 

Från  grufvorna  fraktas  kolmen  till  bolagets  fabrik  vid  Islinge 
på  Lidingön  för  att  där  vidare  förarbetas.  Den  första  proceduren 
är  härvidlag  inaskning  af  kolmen,  och  föres  denna  så,  att  dess  värme¬ 
effekt  samtidigt  tillgodogöres.  Detta  sker  helt  enkelt  genom  kol¬ 
mens  användning  som  bränsle  vid  ångpanneeldning  för  drift  inom 
fabriken. 

Den  så  erhållna  askan  utgöres  hufvudsakligen  af  ett  järn- 
aluminiumsilikat  med  en  uranhalt  af  1  å  2  %  samt  däremot  svarande 
halt  af  andra  radioaktiva  ämnen,  såsom  radium,  aktinium. 

Härjämte  ingå  naturligtvis  äfven  en  massa  andra  grundämnen 
till  växlande  mängder,  och  af  dessa  må  särskildt  framhållas  vanadin, 
molybden,  sällsynta  jordarter,  bly,  zink,  nickel,  koppar  och  vismut. 

Genom  kolmaskans  kemiska  och  mekaniska  behandling  erhållas 
nu,  dels  ett  mycket  anrikadt  koncentrat,  innehållande  allt  barium, 
radium,  största  delen  af  allt  vanadin,  bly,  actinium,  sällsynta  jord¬ 
arter  m.  m.,  dels  åtskilliga  biprodukter,  såsom  natriumuranat,  järn- 
vitriol,  alun,  kiselsyra  och  natriumhydrat  m.  m. 

Det  vid  askans  behandling  erhållna  koncentratet  förarbetas  på 
barium  —  radiumsulfat,  som  öfverföres  till  klorider  och  hvilka  se¬ 
dan  fraktioneras  på  vanligt  sätt.  Fraktioneringen  går  i  början  ganska 
hastigt,  så  att  aktiviteten  hos  kristallerna  ur  två  närliggande  fraktio¬ 
ner  förhåller  sig  ungefär  som  1  —  5.  Efter  fullständig  fraktionering 
öfverföres  radiumkloriden  till  radiumbromid,  som  slutgiltigt  väges  och 
mätes,  hvarefter  denna  öfverföres  till  sulfat,  hvilket  i  sin  tur  förpac¬ 
kas  i  tuber  af  platinairidium.  På  detta  sätt  erhålles  mellan  3  och 
5  mg.  RaBr.,  per  ton  kolm.  Vid  koncentratets  förarbetning  erhålles 
vidare  en  del  biprodukter,  såsom  actiniumkoncentrat,  vanadinsyra, 
sällsynta  jordarter  samt  naturligtvis  äfven  barium-  och  blypreparater. 
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Fabriken  vid  Islinge  är  nu  installerad  för  en  afverkning  af  c:a 
3  ton  kolm  om  dagen.  Arbetsstyrkan  utgör  15  man  utom  verk¬ 
mästare,  kemist  m.  fl. 

Priset  på  olika  radiumpreparat  beräknas  efter  400  000  fr.  per 
gram  RaBr2. 

Efter  detta  meddelande  yttrade  sig  lektor  Langlet. 

Lektor  Langlet  ville  beträffande  kolm  först  meddela,  att  Nor¬ 
densköld  påpekat  kolmens  uranhalt  samt  andra  egendomligheter  i 
samband  därmed.  En  undersökning  gjordes,  men  man  kom  ej  till 
något  resultat.  Kolmen  förekommer  både  på  Billingen  och  i  Nerke, 
men  af  dessa  förekomster  har  kolmbolaget  endast  inköpt  en  del. 

Kolmförekomster  kunna  ej  inmutas  på  samrr.a  sätt  som  malm¬ 
fyndigheter,  utan  äro  likställda  med  stenkolsförekomster.  Vid  bryt¬ 
ningen  af  kolm  måste  alunskiffern  först  bortbrytas.  Den  kan  använ¬ 
das  för  framställning  af  oljor,  skifferoljor,  som  erhållas  vid  dess 
torrdestillation.  Denna  industri  är  af  lika  stor  betydilse  som  kolm- 
industrien.  Alunskiffern  förekommer  för  öfrigt  i  outtömliga  lager. 
För  närvarande  pågå  laboratorieundersökningar  angående  radiums  till¬ 
varatagande  ur  kolmaskan,  men  talaren  ville  ej  på  sakens  nuvarande 
stadium  närmare  ingå  härpå. 

Angående  kolektrodtillverkningen  meddelade  lektor  Langlet, 
att  råmaterialet  bör  vara  fritt  från  kiselsyra.  För  närvarande  pågå 
försök  i  fabriksmässig  skala  att  framställa  ett  kiselsyrefritt  råmaterial, 
och  kunde  talaren  rörande  dessa  endast  nämna,  att  utgångsmaterialet 
vore  trä. 

Ingeniör  G.  Holmberger  uppläste  ur  ett  medde¬ 
lande  från  ingeniör  Alf.  Larson  följande: 

Vid  Tarrekaise  i  Lappland  finnes  en  synnerligen  betydande 
magnesitfyndighet,  som  ännu  ligger  obegagnad,  medan  importen  till 
Sverige  af  magnesittegel  för  metallurgiska  ändamal  tager  allt  större 
omfattning.  Tyskland  exporterar  till  höga  pris  magnesitprodukter 
ända  till  Amerika. 

Öfveringeniör  I.  Svedberg  önskade  fästa  kemistmö¬ 
tets  uppmärksamhet  på  den  viktiga  frågan  rörande  » Möj¬ 
ligheten  att  i  Skåne  genom  djupborrningar  nå  tekniskt 
värdefulla  bildningar  under  de  nu  kända »  och  hade  från 
geologen  d:r  Karl  Grönvall,  Stockholm,  erhållit  följande 
skriftliga  uttalande: 

Frågan  om  djupborrningar  i  Skåne  för  att  utröna,  huruvida 
man  under  de  nu  kända  bildningarna  skulle  kunna  nå  hittills  okända 
värdefulla  lag,  har  flera  gånger  i  den  senare  tiden  varit  bragt  å  bane. 
Man  har  därvid  kanske  mest  tänkt  på  möjligheten  att  återfinna  nord¬ 
västra  Skånes  stenkolsförande  bildningar  i  andra  delar  af  provinsen, 
men  därjämte  ha  säkert  många  ansett  det  som  möjligt,  att  saltlag¬ 
ren  och  särskildt  kalisalterna,  som  man  genom  borrningar  har  träffat 
på  skilda  ställen,  spridda  öfver  hela  den  västliga  delen  af  den  nord¬ 
tyska  slätten,  till  och  med  så  långt  mot  norr  som  i  Mecklenburg 
och  Holstein,  skulle  kunna  finnas  i  Skåne.  Kasta  vi  en  blick  på  en 
geologisk  karta  öfver  Skåne  och  på  serien  af  de  geologiska  forma¬ 
tionerna,  se  vi  att  i  Skåne  finnas  hela  silursystemet,  bildningar  till¬ 
hörande  keupern,  yngsta  delen  af  triassystemet,  rät  och  den  äldsta 
delen  af  jurasystemet,  lias  samt  den  yngsta  delen  af  kritsystemet. 

I  nordvästa  Skåne  i  området  mellan  Ottarp  och  Kågeröd  har 
man  konstaterat,  att  keuperbildningarna  hvila  på  silurlag,  likaså  har 
man  vid  borrningar  inom  stenkolsfälten,  sedan  man  trängt  igenom 
den  välkända  lagerserien  af  stenkolsförande  bildningar,  nått  lag  till¬ 
hörande  keupern. 

Här  torde  det  sålunda  vara  uteslutet  att  återfinna  Tysklands 
från  den  permiska  perioden  härstammande  kalisaltlag,  hvilka  som 
foimationstabellen  visar,  äro  närmast  yngre  än  triasformationen. 

Inom  nordvästra  Skåne  torde  det  icke  vara  tänkbart,  att  man 
genom  borrningar  skulle  kunna  nå  okända  bildningar  af  tekniskt 
värde,  om  man  undantager  trakten  af  Engelholm,  där  man  icke  har 
full  kännedom  om  undergrunden. 

Annorlunda  ställer  sig  frågan  för  det  område,  där  kritans  bild¬ 
ningar  utgöra  den  fasta  undergrunden  närmast  under  istidens  lösa 
jordlag. 

Här  kunna  vi  dock  sannolikt  redan  från  början  se  bort  från 
kritbildningarna  i  Kristianstadsområdet.  Där  hvilar  kritan  efter  allt 
att  döma  direkt  på  det  starkt  vittrade  urberget  —  på  några  ställen 
täcker  kritan  omedelbart  urbergets  kemiska  omsättningsprodukt,  kaoli- 
nen;  äfven  om  man  här  i  de  nedre  lagren  af  kritan  eller  i  mera 
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obestämda  borrprof  skulle  finna  kolfragment  (hvilka  för  öfrigt  också 
finnas  i  de  lösa  jordlagren  på  skilda  ställen  i  mellersta  och  östliga 
delen  af  norra  Skane),  maste  man  ända  säga,  att  utsikten  till  at: 
finna  lag,  motsvarande  nordvästra  Skånes  kolförande  bildningar  un 
der  nordöstra  Skånes  krita  måste  anses  mycket  ringa. 

I  det  stora  kritområde,  som  sträcker  sig  från  Landskrona  södei 
om  Romeleåsen  och  vidare  i  öster  till  öster  om  Ystad  finnes  det 
bildningar  af  olika  ålder.  I  den  västliga  delen  gå  de  yngsta  krit¬ 
bildningarna  i  dagen,  bildningar,  tillhörande  den  yngre  kritan,  och 
ostligast  är  det  däremot  äldre  lager. 

Hela  lagerseriens  mäktighet  och  byggnad  känner  man  icke  full- 
ständigt  från  en  profil  eller  en  borrning,  utan  man  har  sammanfogat 
den  af  hvad,  som  går  i  dagen  på  skilda  ställen. 

I  det  östligaste  området  har  man  400  m.  N.  om  Köpinge  kyrks 
omkring  1873  slagit  ned  ett  borrhål  till  450  m.  djup  för  att  söka 
stenkol.  Bergarten  befanns  till  ungefär  350  m.  djup  vara  ganska 
likformig  Köpinge-sandsten  (den  bergart,  som  rundtorn  i  trakten  gåi 
i  dagen)  och  blef  därpå  mera  lerig,  så  att  de  nedre  delarna  liknade 
Eriksdals-märgeln,  en  något  äldre  kritbildning,  som  går  i  dagen  c:a 
20  km.  N.  om  Ystad.  Man  trängde  icke  igenom  till  dennas  under 
lag.  Att  här  borra  efter  kol  måste  sägas  vara  ganska  rimligt,  då 
kolflötser  finnas  i  de  rätlias-lag,  som  vid  Kurremölla  i  Köpingeånt 
dalgång  ligga  inklämda  mellan  silurlagen  och  kritan;  likaledes  finne 
längre  mot  sydost  kolfälten  i  samtidiga  bildningar  på  Bornholm. 

I  sydvästra  Skåne  bilda,  som  redan  omtal adt,  kalkstenar  frår 
den  yngre  kritan  undergrunden,  bergarter,  som  med  alldeles  samme 
beskaffenhet  fortsättas  in  öfver  på  Själland.  Därstädes  har  man  vic 
Köpenhamn  utfört  en  djupborrning,  som  gått  861  m.  ned,  utan  ati 
tränga  igenom  kritans  bergarter.  Här  iakttog  man  följande  profil 
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Man  nådde  icke  kritbildningarnas  underlag. 

Exr  lagerserie  af  liknande  art  hade  man  salunda  att  vänta  också 
i  sydvästra  Skåne.  Dock  torde  anmärkas,  att  man  i  borrningen  vic 
Köpenhamn  långt  ifrån  har  nått  gränsen  för  möjligheten  af  grufdrift 

En  borrning  i  S.V.  Skåne  till  större  djup  än  Köpenhamnsborr 
ningen  skulle  väl  sannolikt  nå  kolförande  bildningar,  men  osäxer 
är,  om  det  blefve  alldeles  af  samma  natur  som  nordvästra  Skånes 
möjligt  och  sannolikt  är,  att  de  voro  af  mera  marin  prägel  än  nord 
västra  Skånes  och  kanske  också,  såsom  bildade  pa  större  djup,  a 
något  mindre  mäktighet.  Möjligt  vore  också,  att  man  under  den 
kunde  nå  äldre  lag,  men  att  uttala  något  om  dessas  natur,  vore  fö 
djärft  på  den  ståndpunkt  vår  nuvarande  kännedom  har. 

Att  möjligheter  förefinnas  att  genom  borrningar  till  ansenlig 
djup  på  passande  ställe  i  S.V.  och  S.Ö.  Skånes  kritområde  na  bild 
ningar  af  annan  natur  än  de,  vi  redan  känna  i  dagen,  är  säkert  nog 
men  angående  deras  natur  kan  man  icke  förutsäga  nagot. 

Det  vore  en  uppgift  för  staten  att  med  teknikens  bästa  hjälp 
medel  sätta  i  gång  en  dylik  undersökning,  där  det  finnes  en  ovis 
möjlighet  till  att  finna  tekniskt  värdefulla  bildningar,  allra  helst  d, 
däraf  skulle  skördas  en  säker  vinst  i  ökad  kännedom  om  Stcane 
geologiska  byggnad,  som  näppeligen  kan  ernås  på  annat  sätt. 

Ingeniör  G.  H.  Hult  man  lämnade  ett  meddeland( 
om  »  Tillverkning  af  ferrocyannatrium » . 

Jag  vill  här  nämna  några  ord  om  den  tillverkning  af  ferrocyan 
natrium,  som  sedan  1907  ägt  rum  vid  Stockholms  gasverk.  Till 
verkningen  har  utgjort 


1907  .  29,325  ton 

1908  .  52>8°S  » 

1909  . .* _  66,118  » 


och  beräknas  för  1910  blifva  c:a  ...  1 00  » 

Gasen  tvättas  efter  scrubbern  i  liggande,  roterande  tvättan 
borsttvättare,  med  i  natriumhydrat  suspenderadt  ferrohydrat.  Härvi 
erhålles  som  produkt  ett  slam  med  gasens  cyanhalt  som  lösligt  ttTU 
cyannatrium.  Efter  filterpressning  indunstas  ferrocyannatriumlösninge 
i  vakuumapparat  (i  vakuum  för  att  tillgodogöra  afloppsangan  fm 
tvättapparaternas  ångmaskiner)  till  kristallisation.  Rasaltet  urlak- 
sedan  med  moderlut  från  renkristallisationen,  upplöses  i  vatten,  fi 
t  erpressas  i  värme  och  lämnas  åter  till  kristallisation.  Det  färdig 
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i  et  är  synnerligen  rent,  det  håller  af  föroreningar  blott  c:a  0,1  % 
i,  a  och  spår  af  natriumsulfat.  (Prof  på  mellanprodukter  och  rent 
;  förevisades.) 

Under  de  senaste  månaderna  har  uttvättningen  utgjort  c:a  75  %. 
att  emellertid  ytterligare  öka  detta  utbyte  komma  försök  att  gö- 
.  med  tvättning  före  scrubbern,  då  dels  en  del  af  gasens  cyanhalt 
,  's  i  denna  apparat  och  dels  en  bättre  och  säkrare  uttvättning  kan 
;  äknas  på  grund  af  gasens  alkalitet.  Samtidigt  komma  prof  att 
1  iras  med  Felds  centrifugaltvättare,  hvaraf  gasverket  inköpt  en 
1  arat  för  120000  m.8  gas  pr  dygn.  Jag  vill  i  förbigående  nämna, 
i  sådana  apparater  numera  utföras  upp  till  en  kapacitet  af  1  ’/4 
*1.  m.3  pr  dygn. 

Med  användande  af  samma  tvättvätska  som  efter  scrubbern  fås 
;<  t  produkt  ett  slam,  som  håller  cyanen  till  större  delen  i  lösning 
<.  ferrocyannatrium.  En  del  af  cyanen  åter  erhålles  olöst  som 
\  Fe  .  FeCye  och  AmaFe  .  FeCy6.  Efter  filterpressning  kokas  lös- 
1  jen  ammoniakfri  i  kolonnapparat,  hvarefter  förfares  som  ofvan. 

*  jskakorna  oxideras  i  fläkt  och  kokas  sedan  med  soda,  hvarvid 
moniaken  tillvaratages,  och  lösningen  förenas  med  den  föregående. 

Det  är  äfven  tänkt  att  söka  undgå  den  första  kristallisationen 
;tom  att  i  vakuumapparaten  direkt  indunsta  till  kristallisation  med 
i  jälp  af  ett  under  apparaten  inkoppladt  s.  k.  filter,  där  saltet  er- 
l;  es  på  en  perforerad  plåt,  sedan  moderluten  åter  uppsugits  i 
tuumapparaten. 


Vid  gasverken  i  Stockholm,  Göteborg  och  Malmö  tillverkades 
ar  1908  c:a  48  mill.  kbm.  kolgas.  Om  all  denna  kvantitet  skulle 
underkastas  cyantvättning  och  man  antager  en  cyanhalt  af  2,5  gr. 
pr  m.B,  hvaraf  90  %  skulle  kunna  utvinnas  som  salt,  skulle  detta 
gifva  en  mängd  ferrocyannatrium  af  336  ton  per  år.  Den  i  Sverige 
förbrukade  mängden  blodlutsalt  är  endast  en  bråkdel  af  denna  mängd 
(c: a  30  ton  pr  år  ocli  största  delen  häraf  rödt  blodlutsalt. 

Det  vid  Stockholms  gasverk  tillverkade  saltet  exporteras  huf- 
vudsakligen  till  England,  där  det  omvandlas  i  cyannatrium,  som  an¬ 
vändes  för  guldextraktion. 

Bidrag  till  diskussionen  voro  anmälda  af  ytterligare 
ett  antal  talare,  men  som  tiden  var  långt  framskriden,  be¬ 
slöts  att  uppskjuta  fortsättningen  af  densamma  till  dagen 
därpå.  Lunch  intogs  vid  2-tiden  och  kl.  3  begaf  sig 
en  stor  del  af  mötesdeltagarna  ut  till  kopparverket,  som 
besågs  under  ledning  af  öfveringeniör  A.  Ramen  och  där¬ 
efter  till  svafvelsyre-  och  superfosfatfabrikerna,  som  besågos 
under  öfveringeniör  K.  J.  Beskows  ledning.  Kl.  I/2h]  e.  m. 
samlades  åter  deltagarna  på  Terassrestaurangen,  där  middag 
intogs. 

(Forts.) 


ALMLETNING  I  AMERIKA  OCH  DESS  BETYDELSE  FÖR  LANDETS  UTVECKLING. 

Af  Daniel  Johansson. 


Upptäckten  af  metaller  och  deras  tillgodogörande  har 
jrt  mera  till  länders  och  världsdelars  utveckling  och  upp¬ 
ring  än  någonting  annat.  Sålunda  var  Columbii  upptäckt 
r  den  västra  hemisferen  orsakad  af  behofvet  att  finna 
r  kortare  väg  till  Indien,  så  att  dess  skatter  kunde  bli 
nra  lätt  åtkomliga. 

När  Jim  Marshall  år  1848,  vid  uppförandet  af  en 
Lam  i  American  Fork,  en  biflod  till  Sacramentofloden  i 
Tfornien  fann  några  gula  korn  och  flittror  i  gruset  som 
eermera  påvisades  vara  guld,  föddes  Amerika  på  nytt. 
Tfornien,  som  låg  på  andra  sidan  af  den  »Stora  Ameri- 
;;ska  öknen»,  blef  målet  för  många,  som  medelst  alle- 
.  da  fortskaffningsmedel,  trotsande  indianer  och  röfvare, 
;igo  västerut,  följande  denna  hemlighetsfulla  lockelse,  som 
;iiet  i  alla  tider  utöfvat  på  alla  folk.  Mellanliggande 
t  er  befolkades  snabbt,  och  man  fann  andra  fält  än 
Lsa,  som  utgjort  målet  för  färden.  Stora  städer  bygg- 
L,  hvarest  förr  varit  indianens  lägerplats  eller  tillhåll  för 
nfeln. 

Resultatet  af  denna  aktivitet  visade  sig  också  i  pro- 
Ltionen  af  guld  inom  Amerika  på  följande  sätt: 
nder  perioden  1831  — 1840  producerades  $  7  500000  i  guld 
»  »  1841 — 1850  »  $  103037000  i  » 

»  »  1851 — 1860  »  $  541000000  i  » 

Totala  guldproduktionen  i  Californien  utgör  $ 
00  000  000  på  något  öfver  60  år. 

Alaska  var  länge  ansedt  som  ett  land  af  evig  snö 
i(  is,  en  dyrbar  och  onödig  tillökning  till  Uncle  Sam’s 
ean  förut  vidsträckta  domäner.  Köpet  däraf  från  Ryss- 
för  något  öfver  40  år  sedan  för  $  7  000  000  var 
n.^ket  kritiseradt,  och  ansågs  för  en  dålig  affär. 

Oförskräckta  och  oförtrutna  malmletare  påvisade  dock 
rrt,  att  guld  och  andra  värdefulla  metaller  funnos  där, 
den  årliga  produktionen  uppgår  nu  till  mera  än  $ 
000  000.  Årliga  afkastningen  af  fisk,  skog  och  åker- 
>ik  utgör  tre  gånger  denna  summa. 

I  första  ledet  af  nybyggare  finner  man  alltid  malm- 
e  re  (»Prospector»)  och  de  akta  h varken  nordens  köld 


eller  ekvatorns  värme,  utan  gå  oförfärade  dit  jordens  dolda 
skatter  kalla,  och  i  spåren  följa  industri  och  välstånd. 
Det  finnes  knappast  någon  del  af  den  amerikanska  kon¬ 
tinenten,  hvarest  dessa  ej  varit  banbrytare,  och  råa  och 
obändiga  som  de  äro,  är  det  dock  dessa,  som  lagt  grund¬ 
valen  till  lag  och  ordning. 

Många  tusenden  af  dessa  »prospectors»  arbeta  oupp¬ 
hörligt  på  att  finna  nya  fyndigheter  och  nya  fyndorter. 
Många  lyckas,  men  det  stora  flertalet  finna  ej  något  af 
värde.  Alla  drifvas  dock  att  fortsätta  sökandet  af  denna 
underliga  lockelse,  som  okända  skatter  alltid  utöfva. 

Då  man  reser  tvärs  öfver  Amerika  och  passerar  ge¬ 
nom  staterna  Colorado,  Utah,  Nevada  och  Californien  så 
kan  man  från  tåget  se,  huru  berg  och  kullar  äro  som 
öfversållade  af  stenhögar  från  tunnlar,  schakt  och  diken 
eller  skärpningar,  märken  efter  dessa  prospectors.  Emel¬ 
lanåt  stannar  tåget  vid  någon  blomstrande  stad  eller  by, 
som  har  grufdrift  att  tacka  för  sin  tillvaro  Då  och  då 
passerar  man  öfvergifna  grufläger  som,  efter  en  längre 
eller  kortare  tids  blomstring,  kvarstå  som  tysta,  dock  väl¬ 
taliga  vittnen  om  mycket  arbete  och  många  krossade  illu¬ 
sioner.  Ofrivilligt  födes  den  tanken,  att  om  våra  svenska 
berg  och  backar  voro  så  grundligt  genomforskade,  säkert 
skulle  vi  då  ha  en  mycket  större  grufindustri  än  hvad 
nu  är  fallet. 

I  tider  af  arbetslöshet  draga  skaror  af  arbetare  ut 
bland  berg  och  bäckar  sökande  efter  fyndigheter,  och  då 
de  en  gång  börjat  föra  detta  nomadlif  så  äro  de  oftast 
förlorade  för  industrien  och  återkomma  endast  periodvis 
för  att  erhålla  förstärkningar  för  fortsatt  sökande,  så  att 
denna  armé  af  malmletare  är  stadd  under  ständig  tillväxt. 

Ett  mycket  användt  sätt  att  erhålla  medel  till  dylika 
expeditioner  är  s.  k.  »Grubstake».  Därmed  menas  att 
personer,  som  äro  förhindrade  eller  ohågade  att  själfva  ge 
sig  ut,  genom  att  förse  »prospectors»  med  proviant  och 
nödig  utrustning  erhåller  hälften  eller  en  viss  del  af  hvad 
dessa  lyckas  påträffa. 
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Då  det  blifvit  bekant  att  ett  nytt,  rikt  gruffält  upp¬ 
täckts  inträder  genast  en  mycken  häftig  rusning  (»Stam- 
pede»)  dit  och  en  plats  som  ena  månaden  var  en  öde¬ 
mark,  kan  nästa  månad  vara  förvandlad  till  en  stad  på 
flera  tusen  innevånare.  Detta  är  malmletarens  skördetid. 
Han  blir  då  med  ens  grufägare,  tomtjobbare  eller  hvad 
yrke  han  förut  hade.  Spekulationen  i  tomter  är  vanligen 
mycket  liflig  och  en  »corner  lot»  efter  »main  Street» 
lämplig  för  krog  och  spelhus  betingar  ibland  ett  pris  af 
$  5  000  för  100  fots  frontlinie. 

En  våldsam  spekulation  i  »mines»  inträder  också. 
Man  bildar  aktiebolag  på  en  »claim»  eller  en  grupp  af 
»claims»  (»claim»  är  ett  stycke  land  som  grufletare  in¬ 
mutat,  och  kan  vara  högst  600  fot  bredt  och  1  500  fot 
långt).  Bolagen  hafva  vanligen  1  000  000  aktier  af  $  1 
parivärde,  och  fördelas  i  »Treasury  stock»  250000  ak¬ 
tier  eller  mera  (dessa  afsättes  för  att  användas  till  bestri¬ 
dande  af  utgifterna  för  fyndighetens  bearbetande)  och 
»Promotion  stock»  återstoden,  som  ägaren  af  fyndighe¬ 
ten  behåller  som  betalning  för  densamma.  Aktier  säljas 
till  olika  priser,  från  en  bråkdel  af  1  cent  per  aktie  till 
parivärdet. 

Det  är  äfven  mycket  vanligt  att  fördela  hvarje  »claim» 
i  10  å  12  delar  (»Leases»),  arrenden,  för  h vilka  sedan 
en  viss  procent  (15  å  25  %)  af  bruttobehållningen  be¬ 
talas  i  arrendeafgift.  Ofta  bildas  å  dessa  arrenden  åter¬ 
igen  bolag  (»Leasing  Company»)  och  aktier  säljas  till  be¬ 
stridande  af  kostnaden  för  fyndighetens  undersökning  och 
bearbetande. 

Ehuru  vid  ett  gruffält  sällan  förekommer  mera  än  en 
ä  två  brytvärda  malmgångar,  inmutas  likväl  landet  om¬ 
kring  dessa  »discoveries »  i  alla  riktningar,  och  bolag  in¬ 
korporeras  å  inmutningarna  (»wild  cats»).  Häraf  följer, 
att  det  stora  flertalen  af  bolagen  äro  värdelösa,  och  aktie¬ 
ägarna  förlora  sina  insatser.  Mycket  har  gjorts  för  att 
medelst  lagstiftning  afhjälpa  detta  missförhållande,  eller 
egentligen  för  att  kontrollera,  att  de  penningar  som  erhål¬ 
lits  under  förevändning  att  användas  för  fyndighetens 
bearbetande,  verkligen  användas  till  detta  ändamål.  Med 
tanke  på  den  stora  betydelse  för  landets  utveckling,  som 
»prospector’s»  arbete  har,  tvekar  man  likväl  att  lägga  hin¬ 
der  i  vägen  därför,  eller  för  detta  lättvindiga  sätt  att 
skaffa  penningar,  ehuru  hela  grufindustrien  därigenom  tid¬ 
tals  råkat  i  misskredit. 

En  »prospector’s»  lif  är  ingalunda  lätt  eller  uteslu¬ 
tande  behagligt,  äfven  om  han  alltid  är  sin  egen  herre. 
Strängt  är  ibland  arbetet  och  försakelserna  många.  Ofta 
måste  proviant  och  verktyg  bäras  på  egen,  hästars  eller 
åsnors  rygg.  I  Alaska  användas  båtar  för  att  forsla  ut¬ 
rustningen  uppför  eller  nedför  floder  och  strömmar,  som¬ 
martid,  och  vintertid  med  häst  eller  hundar.  På  de  stora 
ökenartade  slätterna  i  Nevada,  Colorado  och  Utah  be¬ 
gagna  mera  försigkomna  prospectors  automobiler  som  fort- 
skaffhingsmedel. 

Maten  är  enkel  och  föga  omväxlande,  bestående  af 
konserveradt  kött,  fisk,  frukt,  »condensed»  mjölk  samt 
fläsk,  potatis  och  mjöl  för  bröd  m.  m. 

Som  bostad  användes  tält  och  i  Alaska  timmerhus. 

Verktygen  äro  ej  heller  vidlyftiga,  och  få  ej  taga 
stor  plats  eller  äga  stor  vikt  då  de  emellanåt  måste  bä¬ 
ras  öfver  berg  och  dylikt. 

Då  man  söker  efter  guld  i  flodgrus  (Placer)  behöfves 
en  s.  k.  guldpanna  (»goldpan»)  jämte  skyffel  och  korp 
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(»Pick»).  Till  utrustningen  höra  äfven  nödiga  snickare¬ 
verktyg.  För  malmer  i  fast  berg  behöfves  dessutom  en 
sats  bergborr,  hammare  och  sprängämnen  jämte  anord¬ 
ning  för  borrens  hvässande.  För  profvens  krossande  an¬ 
vändes  järnmortel. 

Guldpannan  som  användes  för  »placer»  guld  är  en 
cirkulär  stålpanna  af  10  tum  diam.  vid  bottnen  och  16 
tums  diam.  upptill.  Djupet  är  omkring  3  tum.  För  mal¬ 
mer  i  fast  klyft  användes  en  liknande  panna,  men  mindre, 
endast  4  å  6  tums  diam.  vid  bottnen  och  i*/4  tum  djup. 
Den  är  äfven  försedd  med  handtag  och  användes  i  nöd¬ 
fall  till  att  steka  kött  och  fläsk  i. 

Fyndorten  för  »Placer»  guld  är  Amerikas  västkust 
och  i  synnerhet  Alaska.  Ett  par  eller  tre  malmletare  slå 
sig  vanligen  tillsammans  och  ge  sig  ut  på  en  expedition 
beräknad  att  räcka  några  månader  eller  ett  år.  Genom 
»panning»  undersökes  gruset  i  floder  och  bäckar  som  pas¬ 
seras.  Denna  operation  tillgår  sålunda:  Pannan  fylles 
med  grus  samt  nedsänkes  i  vatten.  Om  lerklumpar  före¬ 
komma  bland  gruset  så  arbetas  dessa  med  händerna  tills 
de  upplösas.  Pannan  bringas  därefter  upp  till  vattenytan 
och  lutos  något  under  det  att  den  skakas  med  en  hälft 
roterande  rörelse.  De  lättare  partiklarna  sköljes  då  ut, 
samtidigt  som  de  tungre  sjunka  ned.  Det  gröfre  gruset 
och  stenarna  utkastas  med  händerna,  under  det  att  pan¬ 
nan  befinner  sig  under  vatten.  Återstoden  sand  och  grus 
aflägsnas  genom  fortsatt  panning  och  tyngre  metaller  eller 
mineralier  kvarstanna  å  pannans  sida.  Om  guld  före¬ 
kommer  så  återfinnes  detta  nederst,  och  samlas  genom 
lämpliga  rörelser  i  en  rad  af  små  gula  korn  »string  of 
colours».  Af  dennas  längd  bedömes  approximativt  gru¬ 
sets  värde. 

Guldet,  i  de  olika  lagren,  förekommer  mycket  ore¬ 
gelbundet,  både  i  vertikal  och  horisontell  riktning.  Öfverst 
finner  man  vanligen  ett  lager  af  mylla  eller  jord,  ofyn¬ 
digt,  sedan  finare  sand  likaledes  ofyndig,  så  gröfre  sand 
och  grus  hvari  emellanåt  påträffas  guld.  Det  gröfre  gru¬ 
set,  speciellt  om  det  är  lerblandadt  är  rikare  och  slutli¬ 
gen  det  ler-  och  gruslager  som  ligger  närmast  berggrun¬ 
den  (bedrock)  är  rikast.  I  många  fall  påträffar  man  ej 
guldet  förrän  omedelbart  ofvanpå  »bedrock».  Beskaffen¬ 
heten  af  »bedrock»  har  äfven  stort  inflytande  på  fyndig¬ 
hetens  rikedom.  T.  ex.  i  Klondyke  var  »bedrock»  i  all¬ 
mänhet  glimmerskiffer  till  gneiss,  med  tunna  kvartsåd¬ 
ror  genomsättande  densamma.  De  grufvor  som  hade  en 
mera  gneissig  »bedrock»  och  i  synnerhet  en  mera  kvart- 
sig  sådan  voro  de  mest  gifvande,  och  guldet  gick  där 
djupare  ned  i  »bedrock»,  ibland  ända  till  10  å  12  fot. 
I  glimmerskiffer  gick  guldet  endast  några  få  tum  djupt. 
(»Bedrock»  var  ej  den  egentliga  berggrunden,  utan  en 
samling  af  större  och  mindre  stenar  som  lågo  på  hvar¬ 
andra  som  stenarna  på  ett  skiffertak  »false  bedrock».) 

Horisontellt  förekommer  guldet  äfven  mycket  oregel¬ 
bundet,  efter  gamla  strömfåror  och  kanaler  i  floder,  »Pay 
channels». 

Vid  sökande  efter  guld,  ser  man  först  efter  någon 
plats,  hvarest  vattnet  bortfört  de  öfre  lagren,  helst  där 
»bedrock»  är  blottad.  De  olika  lagren  undersökas  da 
medelst  panning.  Påträffas  då  något  korn  af  guld  anses 
detta  såsom  tillräckligt  för  att  ytterligare  undersöka  fyn¬ 
digheten  genom  att  sänka  schakt  eller  drifva  tunnlar  0.  d. 

Med  guldet  förekommer  alltid  en  hel  del  tunga  me¬ 
taller  (»Blacksands»).  De  olika  mineraler  och  metaller 
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ingå  i  »Blacksand»  anges  i  nedanstående,  i  skålpund 
(  ton  af  2  000  lbs  enligt  United  States  Geol.  Survey's 
^rt  on  Blacksand. 


Klondyke, 
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Medförd  Jack- 

Sacramento 
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28,88 
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Id  och  platina. 

$  411,9° 

$  H7,°o 

$  1 44,33 

Betydelsen  af 

det  värde 

man  genom 

förberedande 

i;rsökningar  erhållit  beror  på  många  omständigheter: 

På  kvantiteten  af  gruset  och  dess  beskaffenhet,  lag- 
1  djup,  läge  och  lutningsförhållande  samt  utrymmet. 

Vattentillgång.  3.  Klimat,  kommunikationer  och  ar- 
:  löner  etc. 

Kvantiteten  och  guldhalten  bestämma  den  metod  som 
l  användas  för  lagrets  bearbetande.  Har  lagret  ringa 
>m  eller  ringa  djup  (1  å  2  fot),  så  måste  man  använda 

■  vanliga  vaskningsmetoden,  att  medelst  skyfflar,  häs- 
r  och  släpskopor  o.  d.  bringa  materialet  till  vaskrän- 
>  a.  Dessa  äro  plankrännor,  10  å  20  tum  breda  och 
1  tura  höga,  gjorda  i  1 2  fots  längder,  med  träräfflor  i 
>ien.  Man  använder  6  å  8  stycken  rännor  efter  hvar- 

1  ’a  satta  med  6  %  lutning.  För  att  detta  vasknings- 
t  skall  löna  sig  bör  gruset  hålla  $  1,50  pr  kub.  yard, 
raflöningen  $  0,60  pr  timme  och  vattentillgången  4  å 

ib.  fot  pr  sekund  (kr  7,30  pr  kub.  meter  om  afl.  kr. 

2  pr  timme).  Är  dessutom  det  guldförande  lagret  öf- 
Jickt  af  ofyndigt  grus  eller  jord,  måste  kostnaden  för 
Us  bortförande  tilläggas. 

Är  lagrets  mäktighet  stor,  tillgång  på  vatten  under 
1  tryck  riklig,  samt  god  lutning  och  stort  utrymme 
rinnas,  så  kan  det  guldförande  gruset  bearbetas  på 
■aulisk  väg.  Kostnaden  pr  kubikmeter  räknadt  blir  då 
ika  ringa,  som  nedanstående  exempel  visar: 

Vid  en  grufva  i  Californien  vaskades  på  270  dagar 
:  1  399  kubikyards.  Hela  kostnaden  pr  kubikyard 
l.ick  till  2,19  cents  (10,66  öre  pr  kubikmeter).  I  Plint 
•  k,  Montana,  har  grus  innehållande  1,5  cents  pr  kub. 

1  (7  >3  öre  pr  kub. -meter)  bearbetats  med  god  vinst. 

Då  denna  metod  äfven  med  stor  fördel  användes 
1  bortförande  af  sand  och  jordmassor  (schaktning  för 
s  gator  o.  d.),  torde  en  beskrifning  af  tillvägagångssät- 

■  vid  La  Grange  Mine  i  Californien  vara  af  intresse. 

;  guldförande  gruslagret  är  450  fot  tjockt  med  stor 
iickning  i  längd  och  bredd.  Medelvärdet  är  3  cents 

ub.-yard  (14,6  öre  pr  kub.-meter). 

En  linje  af  plankrännor  (sluice  boxes)  6  fot  breda 
I4  fot  höga  i  12  fots  längder  nedlägges  i  4,8  %  (stig- 
från  floden  till  gruslaget,  ett  afstånd  af  omkring 
-o  fot.  Sidorna  och  bottnen  äro  skyddade  medelst 
ds  (40  skålp.  pr  yard,  af  manganstål).  Denna  linie 
sluice  boxes»  lägges  betydligt  lägre  än  berggrunden 
vilken  lagret  hvilar,  så  att  en  lutning  af  4  %  eller 
i.  kan  erhållas  från  gruslagets  alla  delar. 


\  attnet  ledes  genom  kanaler  och  trummor  från  en 
27  eng.  mil  aflägsen  sjö  till  en  reservoir  650  fot  öfver 
gruslagrets  botten.  Vattenmängden  som  användes  är 
omkring  3000  »miners  inches»  (omkring  130  kub.-meter 
pr  minut)  och  fördelas  genom  trummor  på  fyra  munstyc¬ 
ken  (»giants,  monitors»)  så  anordnade,  att  vattenstrålen 
kan  riktas  at  hvilket  hall  man  önskar.  Man  använder 
också  vatten  af  lägre  tryck,  för  att  bortföra  det  material 
som  vattenstrålen  nedbrutit.  Genom  monitorerna  riktas 
vattenstrålen  mot  gruslagrets  botten  som  därigenom  un¬ 
derskäres,  sa  att  stora  massor  ramla  ned,  som  sedan  bort¬ 
forslas  af  vattnet.  800  å  1  000  kub.-meter  per  timme 
bearbetas  ofta  på  detta  sätt.  Guldet  stannar  ofvanför  in¬ 
loppet,  eller  i  rännorna,  hvarifrån  det  tid  efter  annan  af- 
lägsnas  (»Clean  up»). 

Är  åter  lutningsförhållandet  eller  läget  sådant,  att 
den  hydrauliska  vaskningsmetoden  ej  kan  användas,  så 
betjänar  man  sig  af  mudderverk  (»Dredges»).  Dessa 
kunna  äfven  användas  då  lagret  ligger  under  vatten.  På 
mudderverket  finnes  ett  vaskverk,  som  behandlar  det  upp¬ 
hämtade  gruset,  hvilket  sedan  utföres  och  lägges  på  si¬ 
dorna  eller  bakom  mudderverket. 

Kostnad  för  »Dredging»  i  Oroville,  Californien  uppgår 
till  8  cents  pr  kub.-yard  (39  öre  pr  kub.-meter),  amorte¬ 
ring  och  slitning  å  anläggningen  inberäknad.  För  mycket 
stora  mudderverk,  och  da  förhållandena  äro  gynsamma, 
kan  kostnaden  nedbringas  till  3,35  cents  pr  kub.-yard 
(16  t/3  öre  Pr  kub.-meter).  Detta  för  »Dredges»  som 
hafva  en  kapacitet  af  minst  100  000  kub.-meter  pr  må¬ 
nad. 

För  lager,  som  innehålla  större  stenar,  rötter  och 
träd,  eller  hvilka  ej  lämpa  sig  för  nu  beskrifna  metoder, 
användes  angskopor  (»Steamshovels»)  för  att  bringa  ma¬ 
terialet  till  vaskverket,  som  följer  ångskopan  å  ett  bred- 
vidliggande  järnvägsspår.  Mycket  goda  resultat  hafva  er- 
nåtts  på  detta  sätt. 

I  Klondyke,  Canada  användes  alla  här  nämda  me¬ 
toder.  Då  marken  är  frusen  måste  man  först  töa  upp 
densamma  innan  den  kan  vaskas.  Detta  sker  med  ånga 
och  s.  k.  »points».  En  »point»  består  af  ett  järnrör  med 
3/8  tums  inre  diam.  från  6  till  1  o  fot  långt,  med  en  trub¬ 
big  ihålig  stålspets,  och  å  andra  ändan  ett  hufvud  af  stål, 
nog  starkt  att  motstå  slagen  af  en  klubba  eller  slägga, 
hvarmed  röret  under  töandet  neddrifves  i  jorden.  Ångan 
inledes  genom  ett  rör  inskrufvadt  i  hufvudet,  och  röret 
förbindes  med  hufvudledningen  från  pannan  medelst  en 
gummislang.  »Dylika  points»  placeras  2 */2  å  3  fot  ifrån 
hvarandra  och  20  eller  flera  användes  vid  en  ordinär 
grufva.  Ångåtgången  motsvarar  1  å  2  hkr.  pr  »point», 
beroende  på  lagrets  beskaffenhet,  och  hvarje  point  beräk¬ 
nas  töa  3  kub.-meter  på  10  timmar. 

Äro  de  öfverliggande,  ofyndiga  lagren  af  så  stor 
mäktighet  att  det  ej  lönar  sig  att  bortföra  desamma,  så 
sänkes  schakt  igenom  dem  och  det  guldförande  lagret,  som 
sedan  uttages  med  tillhjälp  af  »points»  (om  fruset)  genom 
ortdrifning  och  arbetsrum.  I  Klondyke  såg  man  arbets¬ 
rum  ända  till  250  fot  långa  och  30  till  50  fot  breda  utan 
några  pelare  eller  timmer  att  hålla  taket  (»overburden»). 
Arbetskostnaden  uppgick  till  $  2  pr  kub.  yard  (kr.  10  pr 
kub.  meter). 

För  att  undersöka  om  en  fyndighet  lämpar  sig  för 
den  ena  eller  andra  metoden,  eller  ibland  för  att  upp¬ 
täcka  fyndigheter,  måste  man  sänka  shackt  till  berggrunden 
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(»bedrock»)  samt  noga  undersöka  och  bestämma  de  olika 
lagrens  mäktighet  och  guldhalt.  Ett  mera  modärnt  sätt 
är  borrning,  antingen  för  hand  eller  med  maskin.  En 
handborr  består  af  följande:  Ett  järnrör  (»casing»)  4  å  6 
tum  i  diam.,  nedtill  försedt  med  en  tandad  sko,  och  den 
öfra  ändan  med  ett  hufvud  utgörande  fäste  för  en  platt¬ 
form  och  häfstång  för  rörets  kringvridande.  Järnröret  göres 
i  flera  längder  som  hopskrufvas  i.  den  mån  hålen  bli 
djupare.  De  verktyg  som  användas  äro:  1:0  nafvare  för 
borrning  af  sand-  och  gruslager,  samt  för  hålets  urrensning ; 
2:0  mejselformade  borr,  med  h vilka  stenar  o.  d.  kunna 
genomborras;  3:0  nafvare-pump  (en  cylinder  med  spets 
som  en  nafvare,  samt  inuti  cylindern  en  kula,  tjänande 
som  ventil,  då  materialet  är  för  torrt  eller  vatt  att  stanna 
i  nafvaren);  4:0  stång  med  handtag  och  fäste  för  de 
olika  verktygen;  5:0  anordning  för  rörets  kringvridning 
under  arbete  och  uppdragning  da  halet  är  färdigt. 

Borrning  tillgår  på  följande  sätt: 

Röret  nedsättes  i  ett  hål  efter  nafvaren,  samt  bringas 
i  en  vertikal  ställning  och  kilas  sa  att  det  star  stadigt. 
Plattformen  uppsättes  därefter,  samt  en  spak  för  rörets  kring¬ 
vridning  isättes,  3  ä  4  män  taga  därefter  plats  pa  plattformen 
samt  en  man  vid  spaken  (man  kan  här  också  använda  en 
häst.)  Röret  kringvrides  nu  under  det  att  männen  arbeta  med 
det  verktyg  som  bäst  lämpar  sig.  Då  röret  nedsjunkit  ett 
visst  djup  länsas  hålet  och  djupet  mättes  samt  materialet 
koncentreras  och  guldhalten  bestämmes.  Detta  sätt  är  ej 
så  tillförlitligt  som  schaktsänkning,  men  billigare  och  mera 
tidsbesparande. 

Hvilket  sätt  som  än  användes  vid  undersökningen,  bör 
man  följa  samma  system.  Genom  förberedande  försök 
bestämmes  approximativt  läget  af  den  rikaste  delen  af 
fältet  (»pay  streak  or  pay  channel»).  Därefter  utstakas 
linier  tvärsöfver  denna.  Med  början  å  ena  sidan  drifver 
man  stakar  med  100  fots  mellanrum  och  i  parallella  linier 
100  fot  från  hvarandra.  Samtidigt  afvägas  också  dessa 
stationer  och  samtliga  data  antecknas  å  därför  upprättad 
karta.  Efter  fullbordad  sänkning  eller  borrning  anmärkes 
de  olika  lagrens  djup  och  värden  å  denna  karta,  tillika 
med  berggrundens  beskaffenhet.  Första  hålet  å  hvarje 
linie  sänkes  så  nära  den  rikaste  delen  af  fältet  som  möj¬ 
ligt.  Hål  sänkes  sedan  å  hvardera  sidan  så  länge  som 
materialet  anses  betala  arbetskostnaden  vid  bearbetning. 

Materialet,  som  erhålles  från  hålen  eller  schakten  kon¬ 
centreras  medelst  vaskning,  så  alt  man  erhåller  de  olika 

o 

lagren  särskildt.  Koncentraten  pannas  sedan.  Återstoden 
behandlas  med  kvicksilfver  i  panna  eller  skakas  med  kvick- 
silfver  i  en  stark  glasflaska,  och  man  erhåller  sålunda  gul¬ 
det  fritt  från  grus  och  »blacksand».  Kvicksilfret  aflägsnas 
medelst  salpetersyra,  och  guldet  sammansmältes  och  väges. 
Man  gömmer  det  erhålla  guldet  för  att  sedan  bestämma 
finheten. 

Då  gruset  är  mycket  hårdt  sammanpackadt  brukar  man 
sedan  järnröret  är  uppdraget  nedsänka  samt  afskjuta  dyna¬ 
mit  eller  krut  för  att  luckra  upp  lagret  i  och  för  under¬ 
lättande  af  framtida  bearbetning. 

Vid  de  stora  »placer »-guldfälten  ser  man  ofta  ett 
energiskt  sökande  efter  guldförande  kvartsgångar,  men  att 
några  gifvande  sådana  där  påträffats  hör  till  sällsyntheterna. 
I  Klondyke  fann  man  visserligen  en  mycket  rik  kvartsgång, 
men  af  så  ringa  djup,  att  den  visade  sig  utan  praktisk 
betydelse.  Att  söka  efter  kvartsfyndigheter  vid  stora  »placer»- 
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fält  är  ungefär  detsamma  som  att  söka  efter  malm  i  ei 
utbruten  grufva. 

Vid  »prospectinga  efter  metaller  i  fast  klyft  måste  mai 
först  finna  den  geologiska  formation  som  å  andra  gruffäl 
visat  sig  fördelaktigast  för  de  metaller  man  söker.  Såson 
representerande  de  hufvudsakliga  formationerna  i  västr; 
Amerika  anföres  följande : 

I.  För  guld  och  silfver: 

a)  Neptuniska  bergarter: 

Treadwell  Mines ,  Douglas  Island,  Alaska. 

Formation:  Grönstenar  omslutna  af  lerskiffrar. 
Malm:  Kvarts,  och  »Brown  Ore» -skiffrar  inpregneradi 
med  guldförande  sulfider. 

Total  produktion  $  25000000. 

Malmens  medelvärde .  $  1,80  å  $  2  pr  ton 

Brytnings-  och  extrationskostnad  .  $  1,20  pr  ton 

Mother  Lode,  California. 

Ett  bälte  af  kvartsgångar,  omkring  30  sv.  mil  lång 
å  västra  sluttningen  af  Sierra  Nevada-bergen. 

Förkastningsbildningar  i  ler-  och  glimmerskiffrar.  Störst; 
gångarna,  ehuru  fattigast,  i  serpentin,  eller  i  kontakte 
emellan  grönstenar  eller  serpentin  och  skiffrar. 

Malm :  Kvarts  med  något  kalkspat  och  alltid  svafveikis 
I  flera  ådror  finnas  äfven  guld-  och  silfvertellurider.  Rikast 
malmen  förekommer  antingen  vid  kvartgångens  hängand 
eller  liggande. 

Värden  —  $  4  å  6  pr  ton  —  5*/*  ounces  Au  till 
ounce  Ag. 

Brytnings-  och  extrationskostnad  $  2  ä  3  pr  ton. 

b)  Eruptiva  bergarter. 

Comstock,  Lode ,  Nevada. 

Upptäcktes  1859  och  bearbetas  ännu.  Öfver  3  10c 
fot  djup,  den  djupaste  och  största  silfver-  och  guldgrufva 
Amerika. 

Formation:  Tertiär  Andesit  porfyr.  Förkastningsbild 

ning.  •  l.j 

Malm :  Kvarts,  eller  med  kiselsyra  inpregnerad  Andesit 

porfyr. 

En  enda  malmlins  från  1  250  till  1  95°  (^u! 

med  1  100  fots  diameter.  Medelvärde  $  80  pr  ton  hvara 
4  2 1/2  %  guld  och  57V2  X  silfver. 

Produktion  $  600  000  000. 

Goldfield  Nevada. 

Formation:  Förkastningsbildningar  i  Tertiär  Dacit- 
Andesit-  och  Latit-porfyrer. 

Malm:  Kvarts,  eller  med  kiselsyra  inpregnerad  bergart 
kaolin  eller  lera. 

Malmens  medelvärde  $  36  pr  ton  (15  ounces  Au  fl 
1  ounce  Ag). 

Bearbetningskostnad : 

Brytningskostnader  . .  $  2,37  pr  ton 

Extraktionskostnader  .  ...  »  2,46  »  »  <g>  4,83  pr  to! 


Extraktion  92  %  således  förlust  8  ^  = .  »2,88»  * 

Kostnad  för  försöksarbeten  .  »  1,94  * _ * 

$  9,65  pr t0 

Vinst  pr  ton  $  26,35. 


Produktion:  Grufdistriktet  upptäcktes  år  1903  oc 
har  producerat  öfver  $  35  000  000.  Ett  bolag  producerad 
under  1909  brutto  $  8  117  412,09,  hvaraf  netto 

5  918  002,27. 
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Cripple  Creek,  Colorado. 

Formation:  Post — arkäisk  granit,  gneiss,  fonolit  och 
är  breccia. 

Malm:  Kvarts,  smala  ådror  eller  större  rum,  (zooner). 

Värden  $  38  pr  ton  (10  ounces  Au  till  x  ounce  Ag). 

Brytnings-  och  extraktionskostnader  $  7  pr  ton. 

Produktion  $  160  000  000. 

För  koppar: 

Bonanza  Copper  Mine ,  Latouch  Island,  Alaska. 

Formation:  Skiffrar. 

Malm:  Kopparkis  Cu  =  10  % .  1,4  ounces  Ag  pr  ton. 

White  Horse  Copper  Belt,  Yukon. 

Malmerna  förekomma  nära  kontakten  emellan  kalksten 
:  diorit  eller  som  utfyllning  i  kalksten. 

Malm:  Kopparkis  och  brokig  kopparmalm  5,5  %  Cu, 
ances  Ag,  0,19  ounce  Au  pr  ton. 

Shasta  Copper  Belt,  Califomien. 

Malmen  förekommer  i  devoniska  ryoliter  i  närheten 
iess  kontakt  med  kalksten. 

Malmen  håller  it/4  till  5  %  Cu  och  $  1,50  till  $  3  Au. 

Produktion  12  500  to?i  Cu  pr  år. 

Brytningskostnad  $  1,50  pr  ton. 

Smältningskostnad  »2,50  »  »  . 

Ely,  Nevada. 

En  stor  porfyritisk  massa  inträngd  i  devoniska  berg- 

t:. 

Malmen  håller  i  medeltal  1,9  %  Cu,  men  är  så  lös 
den  kan  brytas  medelst  ångskopor. 

Koncentreras  och  smältes. 

Bengham,  Utah. 

Malmen:  Kopparglans,  brokig  kopparmalm,  och  kop- 
:is  i  en  porfyritisk  bergart  med  en  kristallinisk  kornig 
dning  af  labradorite  och  hypersten,  brun  glimmer  och 
ck  Pyroxene. 

Malmzonen  är  500  fot  tjock  samt  öfver  250  000  000 
rmed  1,5  %  Cu  finnas. 

Bearbetnings-  och  smältningskostnad  $  t, 85  pr  ton. 


Kvartsbildningar  motstå  förvittring  bättre  än  andra 
:  arter,  och  därför  finner  man  ofta  en  ås  eller  bergrygg 
rring  en  kvartsgång.  Ibland  ser  man  t.  o.  m.  en 
cn  sticka  upp  ofvanför  det  öfriga  berget. 

De  eruptiva  bergarterna  hafva  varit  utsatta  för  stora 
ndringar  i  geologiskt  afseende  i  närheten  af  malmbild- 
rar  och  ytlagren  äro  oxiderade,  ibland  till  flera  hundra 
t  djup.  Svaflet  har  ersatts  af  syre,  och  de  tunga 
diernas  oxider  gifva  en  rik  fägring  åt  bergarten.  Genom 
na  oxidation  hafva  de  ädla  metallerna  också  frigjorts  från 
c.el,  tellur  m.  m.  och  kunna  påvisas  medelst  »panning». 
ä  ill  användes  den  förut  omnämnda,  mindre  pannan 
tm  i  diam.)  och  morteln.  Man  krossar  de  bitar  man 
undersöka  i  morteln  till  pulver,  som  sedan  pannas  i 
t:n  som  vid  »placer»-guld.  Med  någon  vana  kan 
3  härigenom  ganska  noggrant  bestämma  värdet  af  en 
an.  På  detta  enkla  sätt  kan  man  ute  i  fältet  göra 
Iratals  prof  pr  dag,  och  om  allt  guldet  förekommer  i 
•get  tillstånd,  kan  dess  närvaro  påvisas  lika  säkert 
i  ibland  säkrare  än  genom  guldprof  på  torra  vägen 
fsaying»). 
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Är  berget  öfvertäckt  med  förvittringsprodukter,  så  är 
det  svårare  att  upptäcka  malmgångar.  Förekommer  emel¬ 
lertid  en  sådan,  så  innehålla  också  förvittringsprodukterna 
rester  af  malmgången  och  koncentratet  efter  panningen 
visa  dessa.  Man  brukar  därför  att  börja  med  panningen 
vid  foten  af  bergåsen  samt  fortsätta  uppåt  så  länge  som 
man  erhåller  spår  af  den  metall  man  söker.  Den  sökta 
malmgången  bör  finnas  ofvanför  det  ställe  hvarest  den 
sökta  metallen  ej  förekom  i  koncentrater  efter  panningen, 
huru  långt  därifrån  beror  på  lagrets  djup  och  kullens  slutt¬ 
ning.  Man  gör  därför  här  smala  inskärningar  eller  diken, 
så  att  berggrunden  blottas,  och  kan  undersökas.  Sedan 
malmgången  påträffats  aflägsnas  öfverliggande  lösa  lager 
utefter  hela  dess  längd  och  bredd.  Hvad  särskildt  angår 
guld  och  silfver  inom  eruptiva  bergarter,  så  är  dess  före¬ 
komst  inom  kvartsgången  mycket  oregelbunden.  Man  på¬ 
träffar  kanaler  (»shoots»)  eller  linsar  som  äro  både  rikare 
och  mäktigare,  och  emellan  dessa  är  den  nästan  ofyndig. 
Storleken  af  dessa  »shoots»  är  mycket  växlande  både  i 
horisontell  och  vertikal  riktning  från  flera  hundra  fots 
längd  och  bredd  ned  till  några  tum.  Genom  noggranna 
undersökningar  i  dagen  bör  man  bestämma  hvarest  de 
största  »shoots»  finnas.  Sedan  återstår  att  finna  malmens 
uthållighet  och  mäktighet  på  djupet.  Härvid  följer  man 
två  metoder.  Den  ena  är  att  följa  malmen  från  dess  ut¬ 
gående  i  dagen  och  sänkta  ett  schakt  å  densamma,  don- 
lägigt  om  så  behöfves,  så  att  man  alltid  följer  malmen. 
Den  andra  medtoden  är  att  sänka  ett  vertikalt  schakt, 
något  stycke  från  utgåendet  i  dagen,  och  beräknadt  att 
träffa  malmen  på  ett  visst  djup.  Från  schaktet  drifves 
tunnlar  mot  malmen  på  vissa  djup,  såsom  hvarje  50  eller 
100  fot.  Detta  kallas  att  systematiskt  öppna  en  grufva,  ehuru 
det  oftast  blir  motsatsen. 

Fördelarna  med  den  första  metoden  äro,  att  man 
hela  tiden  tar  ut  malm,  som  kanske  betalar  omkostnaderna, 
samt  att  man  kan  under  hela  arbetet  studera  malmen  och 
se  huru  den  uppträder.  Om  den  t.  ex.  ej  går  på  djupet, 
hvilket  är  det  vanligaste,  så  får  man  reda  därpå  på  kor¬ 
taste  tid  och  med  minsta  arbete,  man  ser  dessutom  huru 
den  slutar  (genom  förkastning  eller  afsmalning,  »pinchning») 
samt  kan  möjligen  bilda  sig  ett  omdöme,  om  det  lönar  sig 
att  vidare  söka  efter  densamma. 

En  olägenhet  med  denna  metod  är,  att  arbetet  blir 
dyrare  och  svårare  än  då  man  kommer  åt  malmen  under¬ 
ifrån.  Det  donlägiga  schaktet  måste  också  ofta  öfvergifvas 
om  man  finner  en  stor  malm,  emedan  det  blir  för  dyr¬ 
bart  att  handtera  malmen  igenom  detsamma. 

Genom  att  följa  den  andra  metoden,  så  löper  man 
stor  risk  att  ej  finna  malmen  på  djupet.  Som  nämndt  så 
uppträder  malmen  i  »shoots»,  linser,  hvilka  äro  mycket 
oberäkneliga,  och  som  själfva  malmen  ofta  är  en  för- 
kastningsbildning  så  är  tydligt  att  förkastningar  äro  myc¬ 
ket  vanliga.  Går  nu  ej  malmen  på  djupet,  så  måste  man 
utföra  mycket  arbete  för  att  förvissa  sig  därom. 

Malmens  storlek  beror  på  många  ställen  på  kostnader 
för  dess  bearbetning.  Särskildt  för  de  eruptiva  bergarternas 
guld-  och  silfvermalmer  är  detta  fallet,  och  malmgängar 
sakna  ofta  bestämda  gränser,  och  öfvergå  småningom  i 
den  mer  eller  mindre  kiselsyrade  bergarten  med  aftagande 
värden.  I  Goldfield  förekommer  den  rikaste  malmen  (»high- 
grade»)i  oregelbundna  körtlar  och  band,  från  en  bråkdel  af  en 
tum  till  flera  fots  tjocklek.  Dessa  äro  omgifna  af  malm, 
hällande  $  10  ä  $  50  pr  ton  äfvenledes  af  växlande  mäktig- 
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het,  och  det  hela  omgifvet  af  3  ä  400  fot  mäktig  kvarts¬ 
gång  af  $  1  ä  2  pr  ton. 

Af  anförda  exempel  synes  att  förlusten  i  slammet 
(»tailings»)  i  Goldfield  var  $  2,88  pr  ton  malm,  eller  mera 
än  malmvärdet  $  2  pr  ton  vid  Treadwell,  Alaska.  Vid 
Goldfield  bearbetades  850  ton  pr  dag,  och  vid  Treadwell 
1  250  ton,  så  att  förlusten  i  slam  vid  det  förra  stället 
är  ungefär  lika  med  bruttovinsten  pr  dag  vid  det  andra. 
Omkostnaderna  voro  respektive  $  6,77  och  $  1,20  pr  ton. 
Orsaken  till  denna  stora  differens  i  kostnad  beror  på  mal¬ 
mens  förekomstsätt,  guldets  förekomstsätt  i  malmen  och  att 
arbetslöner  och  materialier  m.  m.  äro  35  %  högre  i  Gold¬ 
field  än  vid  Treadwell,  Alaska.  Treadwell-malmen  före¬ 
kommer  i  en  stor  massa,  som  kan  nedbrytas  delvis  genom 
dagöppning  »glory  hole»  och  med  användande  af  ringa 
timmer.  Försöksarbeten  äro  också  obetydliga,  då  dessa  i 
Goldfield  uppgingo  till  $  1,94  pr  ton.  Guldet  förekommer 
till  stor  del  (75  %)  i  fritt  tillstånd  i  malmen,  och  erhålles 
genom  amalgamering  och  koncentrering.  I  Goldfieldmalmen 
(under  100  fots  djup)  förekommer  guldet  i  så  ringa  mängd 
i  fritt  tillstånd  att  det  knappast  lönar  sig  att  använda 
amalgamering,  utan  extraktionen  sker  genom  koncentration 
och  återstodens  behandling  med  cyankalium. 

En  fyndighets  brytvärde  är  således  beroende  på: 

1:0  Malmens  metallhalt,  metallvärde  och  kvantitet. 

2:0  Omkostnader  bestående  af: 

Brytningskostnad ,  arbete,  material,  kraft,  administration 
och  amortering  å  anläggningskostnader. 

Rediiktionskostnad,  transportering,  smältning  eller  kross- 
ning,  amalgamering,  koncentrering  och  behandling 
med  cyankalium  (»milling»),  administration  och 
amortering  å  anläggningen. 

3:0  Förluster  i  slagg  eller  slam  (»tailings»). 


Det  stora  arbete  som  utförts  af  malmletare  unde 
de  sista  60  åren  har  krönts  med  en  ovanlig  framgån 
Produktionen  af  metaller  har  ökats  i  en  alldeles  ovänta 
grad,  resulterande  i  ett  uppsving  inom  industriens  alla  delat 
I  denna  ökning  har  också  guldet  deltagit,  och  visar,  or 
värdet  betraktas,  den  största  ökning  af  alla  metaller.  Så 
som  utgörande  myntfoten  för  de  flesta  civiliserade  folk 
har  det  ett  särskildt  intresse  äfven  för  icke  guldproducerand 
länder.  I  perioder  af  10  år  ges  dess  produktion  öfve 
hela  världen  här  nedan,  med  början  af  år  1840  efte 


U.  S.  G.  S. 


1841 — 1850 

1851 — 1S60 
1861  —  1870 
1871  — 1880 
1881  — 1890 

1891  —  1900 

1901  — 1905 

1906 — 1908 


498  769  000  [Upptäckren  af  guld  i  Calif.  oc 
j  Australien 


.  $  1  332  981  000 
.  $  1  263  015  000 
.  $  1  1 50  814  000 
.  $  1  060  056  000 


$  2  101  241  400 


|  Ökning  från  Amerika,  Austra 
]  lien,  minskning  från  S.Afrik 
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år)  $  1  552  873  400 
år)  $  1  246  793  125 


Ökning  från  Amerika,  Austn 
lien  och  S.  Afrika 


Största  producenten  är  Afrika,  sedan  Amerika  ocl 
tredje  Australien.  Sydafrika  producerar  lika  mycket  sor, 
Amerika  och  Australien  tillsammans,  eller  $  165  000001 
under  år  1908. 

Ehuru  guldets  värde  pr  viktsenhet  är  oförändradt  ä 
det  likväl  möjligt  för  dess  relativa  värde,  eller  köpkraft 
att  ändras.  En  varas  pris  är  beroende  på  tillgång  ocl 
efterfrågan,  men  då  guldets  värde  pr  viktsenhet  ej  ändras 
så  måste  andra  varors  pris,  mätt  med  guldet  såsom  enhet 
förändras,  och  i  den  mån  guldförrådet  ökas  en  allraäi 
värdestegring  äga  rum  öfver  hela  världen.  Köpmännen  ärt 
alltid  i  stånd  att  snabbt  reglera  sina  priser,  och  dett; 
återverkar  på  arbetspriser  och  löner  med  ty  åtföljandt 
kroniska  löneregleringar  och  arbetspriser. 


TRÄKOLNINGSINDUSTRIEN  I  NORDAMERIKAS  FÖRENTA  STATER. 


Utdrag  ur  reseberättelse 

Statistiska  uppgifter. 

I  Nord-Amerikas  Förenta  stater  kolas  såväl  löfved  som 
barrved.  Som  den  kolade  mängden  af  barrved  utgör  en¬ 
dast  c:a  10  %  af  kolad  mängd  löfved  och  dessutom 

barrved  kolas  endast  för  utvinnande  af  terpentinolja  och 
delvis  äfven  tjära,  har  den  för  oss  föga  intresse,  hvarför  i 
det  följande  kommer  att  afhandlas  endast  torrdestillation 
af  löfved. 

Angående  fördelningen  af  trädestillationsindustrien 
i  de  olika  staterna  gifver  följande  tabell  en  föreställning.1 


Kolad  Kolad  mängd 

Statens  Antal  an-  mängd  ved  pr 

namn  läggningar  ved  anläggning 

m3  m3 

Michigan .  13  2167978  166767 

Pennsylvania  .  53  1  290  560  24  350 

NewYork .  28  457  740  16  348 


Alla  andra  (5  st.)  6  474  898  79  149 

Summa  100  4391176 

Huru  hastigt  denna  industri  har  utvecklats  synes  däraf, 
att  år  1900  endast  1  767  380  m3  ved  kolades  i  ugn. 
Under  depressionsåret  1908  var  kvantiteten  af  kolad  ved 
c:a  30  %  lägre  än  under  år  1907,  då  den  nådde  sitt 
maximum. 

1  Uppgifterna  hämtade  ur  1907  års  statistik. 
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af  ingeniör  Ake  Bergh. 

Hvad  angår  fördelningen  och  storleken  af  anlägg 
ningarna  i  olika  stater,  så  synes,  att  det  största  antale 
finnes  i  Pennsylvania  samt  de  minsta  anläggningarna 
NewYork  stat  och  de  största,  i  medeltal  10  gånger  störn 
än  dessa,  i  Michigan.  I  denna  stat  finnes  också  Amerika: 
största  träkolningsanläggning  med  en  kapacitet  af  mer  är 
300  000  m3  årligen. 

Utbyten  och  tillverkningskostnader. 

Af  de  hufvudsakligen  ifrågakommande  vedslagen  an 
sågs  lönnen  gifva  det  bästa  utbytet,  därnäst  bok  och  sisl 
björk.  I  allmänhet  kolade  man  en  blandning  af  dessa 
tre  vedslag,  om  än  ettdera  på  ena  eller  andra  platser 
kunde  vara  öfvervägande.  Utbytet  af  produkter  af  sådar 
blandningsved  beräknades  pr  m.3  till: 


Träkol . .  0,5  m.3 

Träsprit,  82  %-ig . , .  8 — 10  litei 

Kalciumacetat,  80 — 82  %-\g  . .  22 — 2 5  kg. 

Tjära  . . . . . . .  15  —  20  litei 


Arbetskostnaderna  voro  ofantligt  växlande,  alltefterson 
man  hade  det  mer  eller  mindre  ändamålsenligt  anordnad 
med  transportförhållandena.  Så  kunde  man  konstatera,  ati 
vid  vissa  verk  användes  dubbelt  så  många  arbetare  son 
vid  andra  af  samma  kapacitet. 
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Bränsleåtgången  torde  i  allmänhet  hafva  varit  ganska 
brmig,  då  anläggningarna  med  få  undantag  voro  skä- 
1  n  schablonmässigt  uppförda ;  bränslekostnaderna  ställde 
likväl  tydligen  något  olika,  allteftersom  man  var  hän- 
1  d  till  billigare  eller  dyrare  bränsle.  Då  man  i  de 
(ta  fall  använde  många  bränslesorter  samtidigt,  hade 
n  ej  så  exakt  reda  på  åtgången  af  den  ena  eller  andra 
en. 

Vid  en  anläggning,  som  använde  enbart  stenkol  (obe- 
oadt  vid  kolningen  erhållna  som  bränsle  använda  pro- 
.ter)  för  eldning  af  såväl  ugnar  som  ångpannor,  upp- 
.5  kolåtgången  till  100  kg.  (å  12  kr.  pr  ton)  pr  m.3 
ad  ved.  Vid  en  annan,  där  man  använde  enbart  ved 
t  samma  slag  som  kolningsveden  som  bränsle,  uppgafs 
insleåtgången  till  0,6  m.3  pr  m.3  kolad  ved.  Arbets- 
.tnaderna  vid  den  förstnämnda  fabriken  (120  m3  kolad 
t  pr  dygn)  uppgick  till  kr.  1:  20  och  vid  den  sist- 
ainda  (170  m.3  kolad  ved  pr  dygn)  till  1  kr.  pr  m.3 
ad  ved. 

Totalomdöme. 

Som  ett  totalomdöme  om  träkolningsindustrien  i  För- 
u  staterna  torde  kunna  uttalas,  att  sedan  de  numera 
hänt  brukliga  vagnugnarna  för  något  mer  än  10  år 
:an  infördes,  ej  någon  afsevärd  förbättring  eller  förbilli- 
i  de  af  själfva  kolningsappareljen  ägt  rum.  Beträffande 
roderna  för  tillvaratagande  af  biprodukterna,  så  äro  de 
itan  oförändrade  sådana  de  sedan  industriens  uppkomst 
ät.  Orsaken  att  så  få  framsteg  gjorts  är,  att  industrien 
inat  skälig  afkastning  på  nedlagt  kapital,  utan  att  man 
iöft  anstränga  sig  med  att  utfundera  några  bränsle-  och 
retsbesparande  metoder.  Därför  ha  häller  icke  några 
niskt  bildade  fackmän  funnit  vägen  till  denna  industri, 
la  ledes  fabriksdriften  med  endast  ett  par  undantag  af 
nän,  som  genom  arbetsamhet  och  pålitlighet  arbetat 
1  upp  från  en  underordnad  ställning.  De  äro  naturligt- 
i  i  sitt  slag  nog  så  utmärkt  folk,  men  deras  förutsätt- 
:gar  för  ett  framgångsrikt  arbete  för  kolningsteknikens 
leckling  måste  själffallet  vara  små. 

Dessa  förhållanden  erhålla  också  en  bjärt  belysning 
uom  kolningsteknikens  utveckling  i  vårt  land.  De  full- 
•nligt  revolterande  uppfinningar  och  förbättringar  på 
•ta  område,  hvilka  jämte  många  kapitala  misstag  gjorts 
i  landet  under  de  senaste  åren,  hafva  helt  säkert  till- 
nmit  uteslutande  under  trycket  af  den  mindre  gynn- 
nma  ställning,  som  barrvedskolningen  i  vårt  land  genom 
låga  utbytena  af  destillationsprodukter  hittills  intagit 
itemot  främmande  länders  löfvedskolning.  Här  om  nå¬ 
nsin  har  satsen  »nöden  är  uppfinningarnas  moder»  fun- 
en  slående  tillämpning. 

Rörande  utvecklingsmöjligheterna  för  Förenta  stater- 
1-  trädestillationsindustri  har  det  uttalats  den  förmodan, 
med  den  hänsynslösa  afverkning,  som  f.  n.  faktiskt  be- 
Ifves  med  de  amerikanska  skogarna,  råmaterialet  för  Ame- 
ias  träkolningsindustri  inom  kort  skulle  vara  uttömdt. 
Ven  om,  och  med  hänsyn  till  den  stegring  af  vedpriset, 
m  ägt  rum,  vedtillgången  nu  måste  vara  knappare  än  förr, 

•  finnas  ännu  stora  områden  löfskog,  som  endast  vänta 
»  nödiga  kommunikationer  för  att  dragas  inom  träkol- 
iigsindustriens  intressesfär,  då  torrdestillation  ännu  be¬ 
stås  som  det  mest  ekonomiska  sättet  att  tillgodogöra 
den  eljest  relativt  mindervärdiga  löfveden.  Härtill 
immer,  att  tillgodogörandet  af  landets  enorma  mängder 


af  sagaffall  genom  kolning,  i  stället  för  att  som  hittills 
brukats,  utan  att  på  minsta  sätt  tillgodogöra  sig  värmet, 
utan  endast  för  att  blifva  detsamma  kvitt,  bränna  affallet 
i  särskilda  för  ändamålet  uppförda  tornliknande  ugnar, 
f.  n.  är  ytterst  aktuell.  Enligt  uppgift  bränna  flera  af 
Amerikas  sågverk  öfver  600  m.3  afifall  om  dagen  i  dy¬ 
lika  ugnar,  och  är  det  därför  tydligt,  att  kolning  af  eljest 
värdelöst  sågverksafifall  i  större  utsträckning  kan  komma 
att  om  någon  tid  hafva  antagit  sådana  dimensioner,  att 
marknaden  af  trädestillationsprodukter  kan  komma  att  vä¬ 
sentligt  influeras  däraf.  Yi  torde  därför  här  i  Sverige 
göra  klokast  uti  att  icke  för  den  närmaste  tiden  räkna 
med  någon  väsentlig  höjning  af  priset  på  hithörande  pro¬ 
dukter  på  grund  af  minskad  tillförsel  från  Amerika. 

Stockholm,  dec.  1909. 


ETT  GIF  AKT  TILL  TILLVERKARE  OCH  FÖR¬ 
BRUKARE  AF  SVENSK  TERPENTINOLJA! 

Undertecknad  har  under  arbete  med  framställning  af  en  ny 
produkt  utaf  svensk  terpentinolja  upprepade  gånger  varit  utsatt  för 
alla  de  ledsamheter,  kostnader  och  tidsförluster,  en  förfalskad  råvara 
kan  förorsaka,  och  anser  mig  därför  böra  tillropa  alla  vederbörande 
ett  »gif  akt»! 

I  utlandet  anträffas  ofta  terpentinoljor  mer  eller  mindre  upp¬ 
blandade  med  petroleumdestillat,  företrädesvis  en  produkt  benämd 
»White  Spirit» ,  hvilken  genom  sin  prisbillighet  och  öfriga  egenskaper 
lämpar  sig  synnerligen  väl  för  ändamålet. 

Sant  är  att  sålunda  uppblandad  terpentinolja  i  en  del  fall  kan 
fylla  sin  uppgift,  men  i  många  andra  skadas  köparan  genom  sälja¬ 
rens  vinningslystnad,  ty  man  må  ej  tro,  att  s.  k.  »svensk  terpentin¬ 
olja»  säljes  till  det  skäliga  lägre  pris,  en  inblandning  af  billig, 
petroleumdestillat  borde  möjliggöra.  Nej,  ej  ens  den  ursäkten  finnes 
för  den  illojala  konkurrensen  med  den  ärliga  detaljhandeln,  som  nöjer 
sig  med  den  tillbörliga  vinst  yrket  kräfver. 

Huru  pass  befogad  denna  varning  är,  kan  hvar  orh  en  förstå, 
när  prof  å  s.  k.  »Svensk  terpentinolja»  af  Kungl.  Tekniska  Hög¬ 
skolans  Materialprofningsanstalt  förklarats  innehålla  öfver  50  %  (sä¬ 
ger  öfver  femtio  procent)  petroleumdestillat. 

Ej  nog  med  att  en  för  sitt  bestånd  kämpande  svensk  industri 
kringskäres  och  skadas  genom  import  af  sämre,  främmande  varor, 
men  dessa  föras  sedan  fram  till  en  okritisk  allmänhet  under  beteck¬ 
ning  »svensk». 

Visserligen  äga  vi  ingen  lagstiftning  eller  särskild  myndighet 
i  Sverige,  som  fallet  är  i  Tyskland,  för  att  beifra  dylika  missbruk, 
men  därför  bör  hvar  och  en  för  sig,  tekniska  fabriker,  verkstäder 
och  andra  förbrukare  af  terpentinolja  ej  mindre  än  tillverkarne  af 
svensk  terpentinolja  söka  göra  slut  på  det  nuvarande  tillståndet  ge¬ 
nom  att  ej  bara  fordra,  men  också  tillse,  att  när  svensk  vara  begäres, 
ocksår  en  svensk  vara  lämnas,  fri  från  främmande  inblandning. 

I  de  fall  åter  då  en  blandniug  af  petroleumdestillat  med  ter¬ 
pentinolja  anses  fylla  ett  afsedt  ändamål,  då  bör  afnämaren  också 
kunna  fordra  att  få  betala  ett  lägre  pris,  motsvarande  blandningens 
rätta  värde,  och  säljaren  borde  använda  särskildt  namn  eller  ny  varu- 
beteckning,  som  anger  varans  rätta  natur. 

Stockholm  den  20  okt.  1910.  Victor  Frcstadius 

Ingeniör. 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 


Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 
torsdagen  den  13  dennes  under  ordförandeskap  af  ingeniör  G.  H. 
Hult  man. 

Sedan  protokollet  från  septembersammanträdet  upplästs  och 
justerats,  höll  professor  H.  von  Euler-Chelpin  ett  synnerligen 
instruktivt  föredrag  öfver  » fotokemiska  reaktioner > ,  och  illustrerades 
föredraget  med  experiment  öfver  sådana  reaktioner,  föranledda  af 
ljuset  från  en  kvicksilfverlampa.  Föredraget  kommer  att  införas  i 
tidskriften.  Med  anledning  af  detsamma  yttrade  sig: 

Fotograf  J.  llertzberg:  Den  af  vissa  forskare  antagna  rela¬ 
tionen  mellan  optiska  sensibilisatorers  förmåga  att  påverka  haloid- 
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silfvers  ljuskänslighet  och  deras  egen  färgäkthet  förefaller  ganska 
osannolik. 

Professor  v.  Euler-Chelpin:  Det  är  svårt  att  vid  fotokemiska 
reaktioner  påvisa  graden  af  färgämnenas  kemiska  omvandling  och 
den  sensibiliserande  inverkan,  de  utöfva,  därför  att  dessa  äro  samti¬ 
diga  och  ömsesidiga.  Man  kan  ej  antaga,  att  samma  fotokemiska 
reaktion  inträffar  hos  färgämnena  i  rent  tillstånd  och  vid  närvaro  af 
ljuskänsliga  ämnen. 

Fotograf  Hertzberg'  Sensibiliseringen  är  stor  och  mycket 
varierande,  medan  färgämnenas  blekning  och  omvandling  är  mycket 
liten.  Detta  gör  det  svårt  att  tro  på  en  relation  dem  emellan 

Prof.  v.  Euler-Chelpin:  Man  har  ej  någon  fullt  bestyrkt 
förklaring  öfver  sambandet  mellan  sensibilisatorer  och  ljuskänsliga 
ämnen,  men  denna  teori  är  nog  den,  som  hittills  visat  sig  vara  den 
mest  sannolika. 

Ingeniör  John  Landin  lämnade  intressanta  meddelanden  » rö¬ 
rande  de  sista  undersökningarna  öfver  radium ».  Däri  behandlades 
de  förslag  till  internationella  enheten  för  uppmätning  af  radioaktivi¬ 
teten,  som  framkommit  i  litteraturen.  Vidare  redogjordes  för  ma- 
dame  Curies  framställning  af  ren  radiummetall  samt  för  de  radio¬ 
aktiva  ämnenas  användning  inom  läkarvetenskapen.  En  del  radium¬ 
preparat  från  Kreuzennach  visades  i  samband  med  föredraget  Med¬ 
delandena  komma  att  införas  i  tidskriften. 

Öfveringeniör  Birger  Carlson  redogjorde  i  ett  kortare  med¬ 
delande  för  't.efterbehandling  af  kalkkväfve-».  Kalkkväfvets  använd¬ 
ning  i  landtbruket  har  visat  sig  medföra  en  del  olägenheter.  Det 
är  svårt  att  distribuera,  dammar,  fräter  händerna,  framkallar  hufvud- 
värk  och  försenar  vegetationen.  På  mossjord  och  steril  sandjord  har 
resultatet  blifvit  sämre,  än  man  hoppats,  beroende  på  frånvaro  af 
bakterieflora.  Den  i  jorden  bildade  dicyanamiden  torde  vara  giftig 
för  växterna. 

Dessa  olägenheter  har  man  sökt  undvika  på  flera  sätt,  såsom 
genom  att  släcka  kalken  med  vatten  eller  behandla  kalkkväfve  med 
mineralolja.  Men  dessa  metoder  ha  ej  slagit  väl  ut. 

Emellertid  har  man  nu  lyckats  lösa  problemet  genom  att  be¬ 
handla  kalkkväfvet  med  kolsyra.  Den  härvid  erhållna  produkten  har 
visat  sig  betydligt  mera  fördelaktig  än  kalkkväfvet. 

Enär  kalciumoxiden  öfvergår  till  karbonat,  blir  spec.  vikten 
större,  så  att  gödningsmedlet  ej  dammar  och  ryker  vid  utströendet. 
Att  sammansättningen  ändras,  synes  redan  af  färgen,  som  öfvergått 
från  svart  till  hvit. 

Produkten  innehåller  c:a  53  %  urinämne  och  c:a  28  %  ammo- 
niumkarbonat. 

Ur  kalkkväfve  CaN2C  bildas  cyanamid  H — N— CN.  Denna  om¬ 
sätter  sig  med  vatten  enligt  formeln: 

H2N— CN  +  HaO  =  CO  (NH)2. 

Urinämne. 

Detta  i  sin  ordning  ger  med  vatten  karbaminsyrans  ammonium- 
salt  enligt  formeln: 

C0(NH2)a  +  Hs0  =  C0{£^’ 

hvilket  ju  lätt  med  vatten  ger  ammoniumkarbonat  (H4N)2CO.Jt 

C0  {  NHHl  +  H2°  =  (H4N)2C°3- 

Den  nya  produkten  är  mycket  lämplig  till  öfvergödning  på 
trearsvall.  Kalkkväfve  håller  25 — 26  %  kväfve,  men  genom  upp¬ 
tagning  af  42  —  50  %  kolsyra  sjunker  kväfvehalten  till  c:a  15  %. 
Detta  är  till  fördel,  ty  priset  pr  säck  blir  lägre  i  proportion,  och 
den  nya  produkten  kan  utströs  med  de  vanligen  använda  strömaski- 
nerna,  hvilket  ej  var  fallet  med  kalkkväfvet. 

Professor  W.  Palmser:  Det  är  ju  mycket  intressant  att  få 
höra,  att  de  med  kalkkväfvet  förbundna  svårigheterna  på  detta  sätt 
öfvervunnits.  Vore  emellertid  af  vikt  att  få  veta,  om  ej  kväfve- 
förlust  uppstår  genom  vid  processen  bildad  fri  ammoniak. 

Ingeniör  Birger  Carlson:  Genom  lokala  öfverhettningar  upp¬ 
står  ju  sönderdelning,  så  att  ammoniak  frigöres.  Denna  bindes  emel¬ 
lertid  med  kolsyra,  och  det  bildade  ammoniumkarbonatet  absorberas 
efter  afkylning  i  kalkkväfve. 

En  italiensk  forskare  har  påvisat,  att  kalkkväfvet  i  jorden  sön¬ 
derdelas  under  inverkan  af  bakterier  och  kolsyra  till  urinämne.  Detta 
förklarar,  hvarför  kalkkväfvet  ej  är  lämpligt  på  sand-  och  mossjord. 
Den  förra  saknar  bakterieflora,  den  senare  är  sur.  Ilög  halt  humus¬ 
syra  utan  närvaro  af  alkalier  frigör  dicyanamiden,  utan  att  denna 
omsättes  till  urinämne. 

Ingeniör  K.  E.  Peterson:  Kan  ej  förlust  uppstå  genom  bild¬ 
ning  af  ammoniak  vid  förvaring  och  användning  exempelvis  såsom 
öfvergödning? 
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Ingeniör  Birger  Carlson:  Någon  ammoniaklukt  förnimn 
ej,  hvilket  torde  bero  på  att  kornen  äro  liksom  lackerade,  öfv 
dragna  med  en  kalkhinna. 

Genom  kolsyrebehandlingen  blir  kalkkväfvet  stabilt  och  änd 
ej  vid  förvaring  vikt  och  volym,  som  förut  varit  fallet.  Säckar: 
hvari  kalkkväfvet  varit  förpackadt,  hafva  ofta  spruckit,  men  den 
olägenhet  är  nu  undanröjd.  E — t  N n 
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vornas  rentabilitet.  —  N-.r  37,  sept.  10.  —  Jämförelse  mellan  äldr 
Dräger-apparater  och  den  nya  modellen  1910*.  —  Det  38  mötet  fö 
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—  N-.r  38,  sept.  17.  —  Riktlinier  för  förnyandet  af  Rhen-Westfalisk; 
kolsyndikatet.  —  Nyare  generatorer  för  bituminösa  bränslen*.  —  A> 
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Om  ferriter  och  andra  oxidföreningar  vid  metallurgiska  processer.  — 
Bestämning  af  omvandlingen  för  ^-järn  till  /?-  resp.  a-järn*.  —  Anord 
ning  för  infästning  af  profstycken  på  objektivbord*.  —  N-.r  //,  ju» 
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lan  i  Aachen*.  —  Om  inflytandet  af  sägringar  på  götjärnets  håll 
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dans*.  —  Nr  14,  juli  22.  —  Raffinerings-  och  koncentrationsar- 
tet  vid  kopparframställningen  och  dess  påskyndande  och  förenk- 
ig  genom  elektrisk  smältning.  —  Cementering  i  lufttomt  rum  med 
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irlek*.  —  Nr  15 ,  ang.  8.  —  Kopparns  klorering  på  våta  och 
rra  vägen  och  dess  reaktioner*.  —  N-.r  16 ,  ang.  22.  —  Klorerings- 
h  cyanprocessen  vid  »Portland  Mill»,  Colorado*.  —  Isomorfa  ter- 
ra  blandningar*.  —  N:r  17 ,  sept.  8.  —  Zinkens  polymorfi  och 
iktriska  ledningsmotstånd*.  —  Titan  och  metallsulfider*.  —  För- 
ttning  af  bolivianska  tennmalmer  vid  tyska  smältverk.  —  Om 
gra  fysikaliska  egenskaper  hos  2  %  kromstål*.  —  Om  kritiska  punk- 
1  A  2  hos  kromstål.  —  Några  nyare  undersökningar  öfver  sätt- 
rdning*.  —  Det  kemiska  och  mekaniska  förhållandet  mellan  järn, 
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iitelma*.  —  Om  inflytandet  af  svafvel  på  systemet  koljärn*.  — 
binära  metallegeringarna*. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 
REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

Känslig  reaktion  på  lim.  E.  Schmidt.  Ch.  Ztg.  1910  N-.r  94 

Försättes  en  limlösning  med  en  lösning  af  ammoniummolybdat 
ite  något  salpetersyra,  erhålles  en  intensiv  hvit  fällning,  som  raskt 
itter  sig.  I  stället  för  salpetersyra  kan  man  äfven  använda  ut- 
dd  saltsyra  eller  svafvelsyra.  En  tydlig  grumling  kan  iakttagas 
en  lösning  med  allenast  en  hundradels  milligrams  limhalt,  hvadan 
na  reaktion  i  känslighet  vida  öfverträffar  alla  hittills  kända  reak- 
ter  på  lim.  Den  ägnar  sig  förträffligt  för  påvisande  af  lim  uti 
returmedel  och  appreterade  varor,  så  mycket  mera  som  gummi 
Dicum  och  ägghviteämnen  icke  gifva  någon  liknande  reaktion. 
1  lämplig  reagensvätska  rekommenderas  en  lösning  af  3  g.  ammo- 
nmolybdat  uti  250  cm.3  vatten  och  25  cm.3  utspädd  salpetersyra 
1,2  egentlig  vikt).  J.  L. 

4.  Gödningsämnen. 

Bestämning  af  Thomasmjöls  basicitet.  R.  Michel.  Ch.  Ztg. 
’•  N:r  93.  1  g  af  fosfatmjölet  införes  uti  en  200  cm.3  kolf  med 

belt  genomborrad  kork  och  försättes  med  15  cm.3  af  en  20  %-ig 
noniumnitratlösning.  Kolfven  uppvärmes  på  vattenbad,  och  en 
lelst  konc.  svafvelsyra  renad  luftström  ledes  genom  vätskan  med 
uppslammade  mjölet  i  kolfven  och  vidare  genom  titrerad  svaf- 
yra  i  och  för  bestämmande  af  den  medförda  ammoniaken,  af 
rs  mängd  mjölets  basicitet  beräknas.  Af  förf.  undersökta  prof 
de  härvid  från  4,54  till  13,78  %  CaO.  J.  L. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

Kristalliniska  bildningar  vid  cements  bindning.  E.  J.  Re  ad  • 
'■«.  Soc.  Chem.  Ind  igio  n:o  12. 

Förf.  redogör  för  sitt  tillvägagångssätt  att  få  de  kristalliniska 
ningarna  i  portlandcement  isolerade  och  synliga  under  mikroskop. 

1  använder  därvid  en  liten  cell  på  objektglaset  med  en  ring  af 
iffin  eller  långsamt  bindande  cement.  Hårdnandet  får  ske  under 
vatten  eller  rent  vatten.  Hela  tiden  är  cementen  afskild  från 
:ns  inverkan  liksom  i  praktiken,  då  kalkhinnan  skyddar  under¬ 
ande  lager.  Förf.  fann  efter  många  jämförande  prof  af  olika 
entslag,  att  de  kristaller,  som  han  isolerat,  kunde  delas  i  två 
jper:  tetrakalciumaluminat  A,1034Ca0i2H20  och  kalciumsulfo- 
linat.  Vissa  cementslag  visade  bägge,  andra  endast  endera  af 
a  kristaller.  Uppsatsen  åskådliggör  med  6  reproduktioner  ut- 
det  af  några  olika  cementslag.  Det  påvisas  därvid  bl.  a.  att 
kalkaluminat,  som  med  vanlig  laboriatoriesyntes  framställes,  kan 
as  från  det,  som  bildas  i  cementklinker  från  roterande  ugnar, 
™  att  dessa  senare  äro  olösliga  i  koncentrerad  sockerlösning, 
<et  däremot  ej  är  fallet  med  de  förra.  Många  detaljanvisningar 
‘gå  ur  diskussionen.  Cqt. 

16.  Grufbrytning. 

Jordens  kända  stenkolslager  och  deras  sannolika  varaktighet. 
essor  F.  Frech.  Gliickauf  1910  N:ris  17 ,  18  och  19. 

Från  alla  i  större  skala  kolproducerande  länder  anför  författa- 


len  uppgifter  om  kolfältens  storlek,  flötsmäktigheter,  brytningskvan 
titeter  etc.  och  försöker  att  pa  grund  af  tillgängliga  siffror  besvara 
frågan,  huru  länge  stenkolsförrådet  räcker  samt  ger  för  Europa  och 
Nordamerika  följande  sammandrag: 

Sannolik  brytningstid  100—200  dr  :  Mellersta  Frankrikes  kolfält 

Mellersta  Böhmens  » 

Sachsens  » 

Niederschlesien-Böhmens  »1  möjligen 

J  något 

*  störrp 


Nordenglands 

»  200 — 500  dr  :  Ö  fri  ga  engelska 

Nordfrankrikes  » 

Saarbrtickens  » 

Nordamerikas  » 

»  800 — 1  000  dr :  Aachens  » 

Westfalens  » 

Österrikiska  Schlesiens  » 

*  mer  än  1  000  dr :  Preussiska  Oberschlesiens  » 

Bland  de  angifna  kvantiteterna  må  nämnas: 


Kolförråd 

milliarder 

ton 

Årsbrytning 

1908 

millioner 

ton 

Tyskland 


England1  . . . 

Saardistriktet2  .... 

Westfalen  m.  m.2 

Oberschlesien3 4 * 6  _ 

Sachsen . 

Niederschlesien . 

Frankrike  . 

Belgien  . 

Österrike  . 

( Polen  . 

Ryssland  j  p)onez.omr|(je(. 

Förenta  staterna  . 

Japan  . 

Kina  . 


100 

9.5 

54.3 

57,8 

0,4 

1 

17—19 

28 

4 

10 

1  383 
1,2 

>  1  300 


266 


I48 


37 

24 

14 


I  25 

377 

14,8 


Möjligheten  att  utföra  en  dylik  beräkning  beror  till  mycket 
stor  del  på,  om  den  förefintliga  statistiken  lämnar  tillräckliga  upp¬ 
lysningar  om  produktionen  för  bedömande  af  dess  ökning  under  be¬ 
stämda  tidsperioder  framåt  samt  naturligtvis  äfven  i  hög  grad  på 
frågan,  till  hvilket  djup  en  flöts  är  brytvärd,  och  hvilken  är  den 
minsta  brytvärda  mäktigheten.  Att  räkna  med  ett  maximidjup  af 
I  500  m.  torde  ej  vara  för  mycket,  då  i  Belgien  regelmässig  upp¬ 
fordring  från  1  160  m;s  djup  redan  äger  rum,  hvaremot  flötser  med 
den  för  en  del  af  den  engelska  beräkningen  använda  minimiflötsmäk- 
tigheten,  30  cm.,  endast  under  exceptionellt  gynnsamma  förhållandena 
torde  vara  att  anse  såsom  brytvärda.  K.  S _ ll. 


Skyddsanordningar  vid  elektriska  grufbanor  för  att  hindra  berö¬ 
ring  af  kontakttråden.  Spackeler.  Gliickauf  1910  sid.  983. 

Författaren  påpekar  att  de  2  olycksfall  med  dödlig  utgång, 
som  inträffat  i  Preussen  under  de  senaste  5  åren,  på  grund  af  berö¬ 
ring  af  kontakttråden,  inträffat  vid  åkning  på  tåget.  Faran  för  be¬ 
röring  af  kontakttråden  är  mindre  för  gående,  då  dessa  i  allmänhet 
ha  eller  åtminstone  böra  ha  ett  särskildt  utrymme  vid  sidan  af  spå¬ 
ret  till  sin  disposition  och  iakttaga  större  försiktighet  vid  passage 
tvärsöfver  spåret.  De  flesta  försök,  som  utförts  för  att  med  bräde 
eller  dylikt  förhindra  beröring  af  ledningarna,  hafva  visat  sig  hinder¬ 
liga  för  driften,  om  öppningen  för  aftagarrullen  eller  -bygeln  skulle 
vara  tillräckligt  liten  för  att  erbjuda  ett  effektivt  skydd;  hvilket  för¬ 
hållande  i  synnerhet  gjort  sig  gällande  vid  växlar  och  bangårdar. 
Åtskilliga  olika  system  omnämnas. 

Man  har  därför  ansett  det  bästa  skyddet  vara,  att  lägga  tråden 
tillräckligt  högt,  och  föreskrifves  i  Tyskland  att  i  orter  som  beträdas 
af  folk  under  den  tid  ström  finnes  i  tråden,  denna  måste  ligga  minst 
2,3  m.  öfver  skenans  öfverkant,  om  spänningen  är  250  volt  eller 
däröfver,  samt  minst  1,8  m.  för  spänning  under  250  volt.  På  ställen, 
där  dylik  höjd  ej  kan  erhållas,  måste  särskilda  skyddsanordningar 
vidtagas.  K.  S—ll. 


1  Till  4000  fots  (1  220  m.)  djup. 

2  >  1  500  m.  djup. 

3  »  1  000  »  » 
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STATISTISKT. 


Sveriges  införsel 

och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 

januari 

—  augusti 

1910  och 

1909. 

Införsel 

Utförsel 

Malmer. 

1910 

1909 

1910 

1909 

Järnmalm . 

ton  — 

—  2 

841  777 

2  205  199 

Zinkmalm  . 

_ 

_ 

28  718 

30  316 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

»  47  553 

38  235 

73  593 

59  702 

Skrot . 

»  - 

— 

5  779 

3  644 

Göten  . 

Smältstycken  och  rå- 

»  - 

— 

8470 

5  155 

stänger  . 

y>  — 

— 

19  397 

9  948 

Stångjärn  . 

7>  — 

— 

90  278 

71  446 

Stångjärnsafhugg . 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

T>  - 

— 

3  396 

2  279 

(minst  20  kg.  p.  1.  m.) 

»  13630 

12  345 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

»  28  207 

31  993 

— 

— 

Valstråd  (trådjärn)  .. 
Valsade  och  smidda 

»  — 

— 

20  428 

15  063 

plåtar,  alla  slag  ... 

»  3864' 

3  588 1 

1  665 

819 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

»  8  687 

8  5S7| 

»  smidda,  valsade 

10  071 

6  727 

eller  dragna  ... 

»  6  931 

5  518) 

Tråd,  dragen  . 

D  - 

— 

1  073 

846 

Spik,  alla  slag  . 

»  - 

— 

4  668 

4  944 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 

verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr. 

13  162  000  13  902  000  21 

0 

tn 
< ji 

O 

O 

O 

16612000 

Symaskiner  och  stick- 

maskiner  etc.  ...  kr. 

1  270  000 

1  096  000 

— 

— 

Velocipeder .  st. 

4  070 

4  160 

— 

— 

Sten. 

Oarbetad  . 

kr.  — 

— .  2 

560  OOO 

2  177  OOO 

Arbetad,  ej  polerad... 

»  - 

—  6 

169  OOO 

4  692  000 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl.  37  169  000  32  006  000 


1  Öfverdragna  med  tenn. 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

C  I 

eng.  ton  £  57.0.0 

100  kg.  kr. 

102.05  = 

Aluminiumsulfat,  rent  . 

..  C  1 

»  »  »  4.7.6 

» 

» 

> 

7.85  = 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  . 

..  C  1 

»  »  »  13.0-0 

B 

23-25  = 

Ammoniumsulfat  . 

..  L  1 

»  »  »  12.6.3 

» 

B 

» 

22.05  + 

Bariumkarbonat,  nat.  92- 

94  %  . 

..  C  1 

D  D  »  4.IO.O 

» 

B 

» 

8.05  = 

Bensol,  90  %  . 

..  L 

i  gall.  d.  s3U 

1 

2> 

1  I .05  — 

Blyglete . 

.  C  1 

eng. ton  £  1 5.10.0 

» 

» 

27-75  + 

»  hvitt,  . 

.  C  1 

»  »  »  1 7.0.0 

B 

T) 

3°-45  + 

»  socker,  brunt  . 

.  c  1 

»  »  »  22.0.0 

> 

39-40  = 

Borax  . 

.  c  1 

»  »  »  1 6.0.0 

2> 

* 

T> 

28.65  = 

Citronsyra  . 

.  H  100  kg.  M.  275. — 

» 

» 

» 

244.75  + 

Cyannatrium,  (bas  100  %)C 

1  lb.  d.  7 

B 

II5.8S  = 

Ferrocyannatrium  ..  .. 

.  C 

»  1  *  27/8 

B 

47.6o  = 

Glaubersalt  . 

.  c  1 

eng.  ton  £  1.12.6 

» 

2.90  = 

Glycerin,  rå  . 

.  C  1 

»  t  t  63.0.0 

B 

* 

112.75  + 

Järnvitriol . 

.  c  1 

»  i>  »  1.2.6 

B 

T> 

» 

2. co  = 

Kaliumbikromat  .  . 

C  1 

lb.  d.  3»/t 

» 

» 

57.90  = 

»  hydrat,  90  %  .. 

.  c  1 

eng.  ton  £  22.5.0 

» 

B 

39.8o  = 

»  »  50  %  lösn.  C  1 

»  »  »  I  I  .10.0 

» 

20.6o  = 

»  karbonat  90  %  .. 

.  c  1 

»  »  »  16.5.0 

» 

» 

29.10  = 

»  klorat . 

.  c  1 

lb.  d.  37, 

7> 

» 

» 

57.90  = 

»  permanganat . 

C  1 

eng.  ton  £  35.0.0 

T> 

» 

» 

62.65  — 

Klorkalium,  80  % 

C  1 

»  »  »  9.5.0 

B 

» 

» 

16.55  = 

»  kalk . 

L  1 

>  »  »  5 

» 

» 

» 

8.95  = 

»  magnesium 

C  r 

»  »  »  3.7.6 

» 

T> 

6.05  = 

Kopparvitriol 

C  1 

»  >  »  1 8.17.6 

X> 

B 

33-8o  + 

Rhodanammonium,  95  % 

C  1 

lb. 

d. 

7 

100 

kg.  kr. 

1  I C 

Salmiak,  grå.  ... 

C  1 

eng 

.  ton  £  24.10.0 

» 

> 

4- 

Salpeter,  kali-  . 

C  1 

eng.  ton  ,£25.10.0 

» 

> 

45 

»  Chile- 

H  100 

kg. 

» n 
q 
od 

s 

» 

if 

»  syra,  eg.  v.  1,4... 

C  1 

eng. 

ton  ,£14.15.0 

» 

1 

26 

Soda,  kalcinerad,  58°  ... 

C  1 

»  4.0.0 

T> 

? 

>  kaustik,  77 — 78° 

C  1 

» 

» 

»  1 2.10.0 

» 

> 

22 

Svafvel  .. 

C  1 

»  4.17.6 

T) 

» 

S 

»  syra,  66°  Bé . 

C  1 

» 

» 

»  3-2.6 

» 

5 

»  syra,  oleum,  70  % 

C  1 

» 

»  6.0.0 

» 

» 

> 

IC 

Vattenglas,  fast  . 

C  1 

» 

»  5-7.6 

J 

T> 

» 

9 

Ättiksyra,  99—100  %... 

C  x 

» 

»  34-o.o 

7> 

T> 

1 

6c 

Attiksyrad  kalk,  brun  ... 

C  1 

» 

»  6.12,6 

T> 

T> 

» 

1 1 

>  »  grå 

C  1 

» 

»  10  5.0 

» 

» 

T> 

18 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Journal.  H  =  Hamburg.  L  =  Londo 

Metaller. 


Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  inge 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  1; 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  te: 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  ml.a  %  C-ren»,  a* 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  ni 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  p '•an 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  169i 
»  »  »  »K  minst  50 

»  »  »  »  K  »  100 

»  1000 


K 

K 


Antimon  99/100  %,  regulus  .  Å 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Ooldschmidt)  S 
Ferrokrom  65  %  0,5/i  %  C  (Blackwell)  K  » 
Ferromangan  80  %  mx0,25%  P  »  K 

Ferromolybden  70/80  % . (Blackwell)  K 

»  70/8o  %,  01/»2  %  C  (Furth)  B 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

»  12  %  . (Blackwell)  K 

Ferrotitan  %  C-ren  (GoId:dt)  S 
Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

»  a/40%  .  (Blackwell)  K 

Ferrovolfram  85  %  •>5/1  %  C  »  K 

»  80/95  %  "/«  %  C  pulver  (Furth)  B 

Krom  99%  C-ren .  »  K 

»  98/99  %  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

Kvicksilfver .  Å 

Mangan  95/97  %  C-ren  . (Blackwell)  K 

97  %  C-ren,  smält  (Goldidt)  S 


Manganbor  c.  30  %  B  C-ren 
Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren 
Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren 
Mangantitan  30  lu  %  Ti  C-ren 
Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren 
Molybden  98  %  C-ren . 


S 

s 

s 

s 

s 

s 


95/98  %  C-ren,  pulver  (Bhwell)  K 


i6/m  %,  °'l  02%  C,  pulver  (Furth)  B 


Nickel  98/99  %,  tärningar 


» 

B 

> 

B 

157 

> 

B 

B 

B 

155 

> 

B 

B 

B 

150 

J> 

B 

B 

B 

146 

B 

B 

B 

B 

57 

> 

1 

B 

B 

12 

> 

9 

B 

B 

2 

» 

1000  » 

B 

172) 

> 

1 

B 

» 

10. 

» 

B 

B 

B 

10. 

> 

1000 

B 

B 

B 

> 

B 

B 

84. 

B 

1 

B 

B 

4. 

B 

B 

B 

B 

12. 

B 

B 

B 

B 

43) 

B 

B 

B 

6. 

B 

B 

B 

5  •! 

B 

B 

B 

i 

B 

B 

B 

5. 

B 

B 

B 

6. 

B 

B 

B 

5. 

B 

B 

B 

12. 

B 

B 

B 

5. 

» 

B 

B 

■3.1 

B 

B 

B 

B 

4. 

B 

B 

B 

14. 

B 

t> 

B 

2.. 

B 

B 

B 

5.: 

B 

B 

B 

11.1 

B 

B 

B 

2.1 

B 

B 

B 

13. j 

B 

B 

B 

lO.i 

B 

B 

B 

11.: 

100 

B 

B 

307.f 

B 

B 

B 

306.1 

B 

B 

B 

305.  ( 

B 

B 

B 

B 

300.: 

1 

B 

»  4  590.0 

100 

B 

B 

61.7 

1 

B 

B 

16.c 

B 

B 

B 

6.< 

1 

B 

B 

5.0 

(Wiggin)  K  under  250  kg. 

»  »  »  »K  minst  250  » 

»  »  »  »  K  »  500  » 

»  »  »  »K  under  50  ton 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

S.  A.  M-legering  (Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bhwell)  K 

Vismut,  tackor  .  A 

Volfram  96/9g%  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

»  96/s»  %  »  »  (Furth)  B 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto 
extra  knt  -f-  l'/2%. 

2  Från  verk  ab  lager  Antwerpen  inkl.  emb.  å  frs  180  pr  100  kg. 
d.  n.  eller  mot  accept  +  diskonto. 

3  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

4  Cif  inkl.  emb. 

5  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 2/„  och  4l6/0  resp.  pr  ton. 

6  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  “/g  och  3s.  4d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  W-f< 

7  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

8  Från  verk  cif  Sverige  inkl.  emb.  å  frs  417  pr  100  kg.  pr  30  d.  n. 
mot  accept  +  diskonto.  (Kan  äfven  köpas  i  £  eller  mark.) 

9  Hanau,  å  Mk  6  100. 

10  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

11  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metalla 
boiag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  St 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregå 
notering  i  T.  T. 
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gren;  Radioaktiva  enheter;  Metalliskt  radium;  Uranbestämning  i  fosforhaltiga  mineral;  Kinematografbilder  i  färger;  Jordens  järnmalmstill- 
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Centraltryckeriet  - - 

Stockholm  1910 

ANDRA  ALLMÄNNA  SVENSKA  KEMISTMÖTET  DEN  3—4  JUNI  1910. 


Lördagen  den  4  juni . 

Lördagens  förhandligar  började  kl.  9  f.  m.  med  in- 
niör  G.  H.  Hultman  som  ordförande.  Den  föregående 
gens  diskussion  fortsattes. 

Ingeniör  Erik  Öman  uppläste  följande  skriftliga  in- 
>g  af  d:r  ing.  R.  von  Kock  rörande  »Svensk  syntetisk 
Ipeter  framställning  » . 

Ehuru  förhindrad  personligen  närvara,  skulle  jag  vilja  begagna 
y  af  det  tillfälle,  som  erbjudits  mig,  att  säga  ett  par  ord  rörande 
jligheterna  för  och  det  nationalekonomiska  värdet  af  en  svensk 
'tetisk  salpeterframställning.  Den  tekniska  sidan  af  frågan  vill 
j  här  så  mycket  hellre  lämna  åsido,  som  Hetr  Professor  Palmrer 
i  den  till  föremål  för  behandling  vid  ett  kommande  föredrag. 

Den  fraga,  som  annars  skulle  bilda  grundvalen  vid  denna  dis- 
1  sion,  nämligen  förekomsten  af  de  erforderliga  råämnena  träder  i 
t  ta  fall  fullkomligt  i  bakgrunden.  Man  kan  säga,  att  för  salpeter- 
f  nställning  ur  luften  endast  behöfves  ett  råämne,  nämligen  luft,  af 
i  Iket  vi  ju  ha  i  rundt  tal  10  millioner  ton  per  kvadratkilometer, 

1  så  fullkomligt  nog.  Har  man  i  närheten  af  salpeterfabriken  till- 
■  2  på  något  sånär  ren  kalksten,  är  det  så  mycket  bättre,  i  motsatt 
spelar  emellertid  fraktkostnaden  för  kalken  så  ringa  roll,  att 
ra  kan  taga  denna  sistnämnda  från  äfven  mycket  aflägsna  orter, 
:u  att  fabrikationens  räntabilitet  däraf  nämnvärdt  påverkas.  Där- 
:  rt  är  som  bekant  tillgång  på  relativt  billig  kraft  i  stora  kvanti- 
:  r  en  nödvändig  förutsättning  för  ifrågavarande  industri.  Denna 
itsättning  finnes  emellertid  vid  ett  flertal  af  våra  vattenfall,  och 
'  koren  för  en  saltpeterfabrikatiou  i  stor  skala  äro  därmed  gifna. 

Att  vi  här  i  Sverige  icke  redan  fått  till  stånd  någon  enda 
i  >eterfabrik  beror  möjligen  till  någon  del  på  bristande  företagsam- 
:  och  svårigheten  att  i  vårt  kapitalfattiga  land  uppbringa  tillräckliga 
iel,  men  största  delen  af  ansvaret,  för  att  vi  här  blifvit  efter,  måste 
?as  på  dem,  som  så  ledt  svenska  statens  vattenkraftspolitik,  att 
:tagsamheten  långa  tider  hållits  tillbaka  och  den  redan  förefintliga 
nstriens  utveckling  äfventyrats. 

Emellertid  kommer  otvifvelaktigt  vid  inträdandet  af  sundare 
lållanden  salpeterindustrien  att  hastigt  vinna  plats  inom  vår  elek- 
cemiska  industri,  så  mycket  mer  som  det  nationalekonomiska 
’  let  af  salpeterfabrikationen  måste  anses  exceptionellt  högt.  Redan 
^andet  af  vår  nuvarande  salpeterimport  på  c:a  6  millioner  kr. 
igen  och  leverans  af  ren  salpetersyra  för  billigt  pris  till  våra  spräng- 
nesfabriker  vore  ju  en  rätt  betydlig  vinst.  Därtill  skulle  emellertid 
ast  omkring  50  000  hkr.  behöfvas,  ett  relativt  ringa  kraftbelopp, 
i  man  betänker,  att  den  vattenkraft,  som  ägnar  sig  för  denna  indu- 
och  för  hvilken  någon  annan  användning  inom  närmaste  tjugutal 
<nappast  kan  tänkas,  uppgår  till  flere  hundratusen  hkr. 

Den  inhemska  fabrikationen  och  däraf  föranledda  lägre  sal- 
1  .‘rpriser  komma  emellertid  otvifvelaktigt  att  verka  stimulerande 

*  förbrukningen  af  sådana  gödningsämnen  också  här  hemma.  Häri- 
tom  kan  vårt  jordbruk  höjas  och  sädesimporten  nedsättas.  Att 

ända  kväfvegödning  i  långt  högre  grad,  än  hvad  som  nu  sker, 

1  lämligen  icke  blott  nationalekonomiskt  gynnsamt,  utan  också  en 
1  inde  affär  för  den  enskilde  jordbrukaren.  I  Tyskland  användes 

•  1.  omkr.  */2  million  ton  salpeter  årligen  som  gödning,  det  vore 
■llertid  möjligt  att  genom  användning  af  3  gånger  så  stor  kvan- 

i .  höja  afkastningen  därhän,  att  Tyskland  blefve  oberoende  af  all 
:  ssimport. 

Till  följd  af  den  oerhörda  konsumtionen  i  våra  jordbrukande 
I  mländer  äro  utsikterna  för  en  export  i  stor  skala  äfven  särdeles 


(Forts,  från  sid.  147.) 

gynnsamma.  Det  ligger  i  öppen  dag,  att  en  sådan  export  blir  värde¬ 
full  för  icke  endast  vara  rederier,  utan  också  för  järnvägarna,  då  ett 
flertal  af  de  vattenfall,  som  här  skulle  ifrågakomma,  ligga  så  till, 
att  enbart  sjöfrakt,  speciellt  på  vintern,  icke  kan  ifrågakomma.  Det 
är  visserligen  sant,  att  fraktkostnaderna  spela  en  icke  oväsentlig 
roll  för  en  salpeterfabriks  räntabilitet,  och  till  följd  af  högre  sådana 
kostnader  och  högre  kraftpris  komma  betingelserna  här  aldrig  att 
kunna  blifva  sa  goda  som  exempelvis  i  Norge.  Det  förtjänar  emeller¬ 
tid  nämnas,  att  på  senare  tid  så  stora  förbättringar  gjorts  i  metoderna 
för  luftkväfvets  fixering,  att  en  tillräcklig  räntabilitet  kan  ernås  äfven 
vid  mindre  gynnsamt  belägna  vattenfall,  speciellt  där  tillräckligt 
stora  kraftbelopp  stå  till  förfogande. 

Just  ifraga  om  sistnämnda  punkt  skulle  jag  vilja  påpeka  ett 
förhållande,  som  knappt  är  tillräckligt  beaktadt.  Det  har  anförts, 
att  salpeterframställning  skulle  vara  minlre  fördelaktig  än  andra 
metoder  för  luftkväfvets  fixering  därför,  att  produktionen  af  salpeter 
är  relativt  låg,  räknad  per  hästkraft,  och  man  därför  är  hänvisad  till 
användning  af  mycket  stora  energibelopp.  Nu  vill  ju  ingen  förneka, 
att  det  är  mycket  önskvärdt,  om  produktionen  per  energienhet  kan 
höjas,  och  därhän  sträfvar  man  också  med  hittills  goda  resultat. 
Det  väsentliga  är  emellertid  här,  att  metoden  redan  på  sitt  nuvarande 
stadium  är  räntabel  och  lämnar  en  produkt,  för  hvilken  en  fast 
och  obegränsad  marknad  finnes.  Och  man  kan  med  fog  påstå,  att 
under  sådant  förhållande  en  nationalekonomiskt  sedt  ofantlig  stor 
fördel  ligger  just  däri,  att  denna  fabrikation  behöfver  mycket  kraft. 
Ty  härigenom  öppnas  en  möjlighet  att  redan  nu  få  de  af  våra  stora 
vattenfall  utbyggda,  för  hvilkas  kraft  någon  användning  annars  på 
lang  tid  framat  ej  skulle  förefinnas.  Just  i  dess  egenskap  af  pioniär 
för  kommande  tiders  industri  ligger  enligt  min  mening  för  Sverige 
den  alldeles  särskilda  betydelsen  af  salpeterindustrien  samt  i  dess 
nära  samband  med  och  befrämjande  af  landets  jordbruk. 

Redaktör  Hj.  Cassel  ansåg,  att  tillgången  i  vårt  land  å  välbe- 
lägen  vattenkraft  icke  vore  större,  än  att  man  med  en  viss  försik¬ 
tighet  borde  använda  densamma  för  sådana  tillverkningar,  som  kräfva 
mycket  stora  kvantiteter  energi  och  sysselsätta  jämförelsevis  litet 
antal  arbetare.  Vid  Trollhättan  vore  det  exempelvis  icke  lämpligt 
att  installera  en  salpeterindustri,  som  skulle  lägga  beslag  på  en  stor 
del  af  den  kraft,  som  med  större  fördel  kunde  användas  i  järnindu¬ 
striens  tjänst. '  Äfven  kraftkällorna  i  Luleälf  borde  tagas  i  anspråk 
af  järnmalmsförädlingen  och  sammanhängande  industrigrenar. 

Prof.  Palm  aer  lämnade  några  meddelanden  om  den 
af  honom  uppfunna  och  numera  i  teknisk  skala  profvade 
metoden  att  med  hjälp  af  på  elektrolytisk  väg  framställd 
alkalilösning  och  syra  framställa  till  gödningsämne  afsedt 

» Dikalciumf osfat» , 

Metoden  går  ut  på  att  under  användande  af  diafragma  elektro- 
lysera  en  lösning  af  natriumklorat  eller  natriumperklorat.  Med  den 
sålunda  erhållna  syran  (klorsyra  eller  öfverklorsyra)  utlakas  råvaran, 
som  kan  vara  mycket  fattig,  och  däri  befintligt  trikalciumfosfat  löses 
då.  Ur  lösningen  fälles  med  en  del  af  det  samtidigt  erhållna  alkalit 
dikalciumfosfat,  som  affiltreras,  hvarefter  resten  af  alkalit  och  något 
kolsyra  tillsättes  för  utfällande  af  kvarvarande  kalk,  som  utgör  en 
biprodukt,  hvarefter  elektrolyten  är  regenererad  och  användes  ånyo. 
Oberoende  af  råvarans  beskaffenhet  erhålles  således  städse  samma 
produkt,  dikalciumfosfat,  med  c:a  35  %  citratlöslig  fosforsyra,  hvil¬ 
ken  efter  fleråriga  odlingsförsök,  utförda  af  prof.  Söderbaum  vid 
K.  Landtbruksakademien  och  dr.  von  Feilitzen  vid  Mosskultur- 
föreningens  försöksfält,  visar  samma  odlingsverkan  som  fosforsyran  i 
superfosfat.  Metoden  tillåter  sålunda,  vid  billigt  kraftpris,  beaibet- 
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ningen  af  fosfathaltiga  råvaror  af  låg  halt,  hvilka  icke  äro  använd¬ 
bara  för  superfosfattillverkning  och  därför  f.  n.  äro  värdelösa.  Så¬ 
lunda  kan  t.  ex.  affall  från  anrikning  af  norrbottniska  järnmalmer 
användas.  Prof  å  produkter  och  råvaror  förevisades. 

Ingeniör  I.  Fogelberg,  Genevad,  lämnade  följande 

» Meddelande  om  sockersnitselt  i  Ilverkning» . 

Den  svenska  betsockerindustrien  har,  sedan  den  omkring  bör¬ 
jan  af  detta  århundrade  nått  upp  till  en  produktion,  som  ungefär 
höll  jämnvikt  med  landets  konsumtion,  under  de  nästa  10  åren  en¬ 
dast  långsamt  och  i  jämnbredd  med  konsumtionen  kvantitativt  ut¬ 
vecklats  från  cirka  100000  ton  till  120 — -130000  ton  pr  år.  En¬ 
staka  år  har  den  varit  afsevärdt  såväl  högre  som  lägre  (1904  —  84000, 
1906—162000).  Då  landet  icke  af  flera  skäl  kan  tänka  på  export, 
så  måste  de  ledandes  sträfvan  gå  ut  på  att  hålla  jämnvikt  mellan 
produktion  och  konsumtion. 

Då  emellertid  tendensen  till  ökad  betodling  i  vissa  konjunktur¬ 
lägen  visar  sig  rätt  påträngande,  har  man  funnit  ett  medel  att  afleda 
öfverskottet  genom  införande  af  Stcffens  förvällningsmetod.  För  2 
år  sedan  var  jag  vid  Första  allmänna  svenska  kemistmötet  i  Stock¬ 
holm  i  tillfälle  att  i  ett  föredrag  af  handla  äldre  och  nyare  metoder 
för  sockrets  tillgodogörande  i  betan  äfvensom  att  närmare  beskrifva 
Steffens  förvällningsmetod,  hvilken  då  nyligen  införts  vid  Genevads 
sockerbruk,  och  skall  jag  ej  nu  mer  än  nödigt  upprepa,  hvad  jag 
då  sade.  Metodens  kärnpunkt  ligger  i  korthet  uti  att  med  bibe¬ 
hållande  af  det  ekonomiska  utbytet  omlägga  fabrikationen  så,  att  en 
del,  ungefär  20  %,  af  sockret  återvinnes,  ej  såsom  råsocker,  utan  in 
gående  i  ett  nytt  fodermedel  för  kreatur,  sockersnitsel.  Förklaringen 
tiil,  att  detta  arbetssätt,  i  hvilket  delvis  en  mindre  värdefull  produkt, 
snitsel,  erhålles,  under  uppoffring  af  det  dyrare  sockret  kan  vara 
ekonomiskt  jämnförbart  med  den  gamla  diffussionsmetoden,  ligger 
däruti,  att  dels  intet  affall  bortgår,  vare  sig  af  socker  eller  öfriga 
betans  beståndsdelar,  dels  att  utbytet  af  melass ,  hvilken  produkt  är 
af  ännu  lägre  handelsvärde,  inskränkes,  eller  såsom  hos  oss  vid  Gene¬ 
vad,  rentaf  försvinner,  i  det  dess  beståndsdelar  fördelas  på  sockret 
och  snitseln. 

Den  nationalekonomiska  betydelsen  af  att  omlägga  betafverk- 
ningen  enligt  denna  nya  metod  är  utomordentligt  stor.  Skulle  man 
tänka  sig,  att  sockerbruken  sålunda  förändrades,  så  blefve  resultatet 
en  minskning  af  sockerutbytet  med  20  %,  hvilken  minskning  då 
kunde  ersättas  med  en  procentuellt  taget  lika  stor  ökning  af  betod- 
lingsarealen  eller  mellan  5 — 6  000  tunnland.  Den,  som  något  kän 
ner  till,  huru  höjande  betodlingen  inverkat  på  Sveriges  och  speciellt 
Skånes  landtbruk,  förstår  bäst,  hvad  en  sådan  utsträckning  betyder. 

Af  den  nya  produkten,  den  s.  k.  sockersnitseln,  skulle  erhållas 
en  kvantitet  af  c:a  60  000  ton  med  ett  värde  af  6  mill.  kr.  Efter 
afdrag  af  genom  den  ökade  betodlingen  nödvändiggjord  import  af 
kol,  frö  etc.  skulle  sedan  5  mill.  kr.  återstå,  med  hvilken  summa 
handelsbalansen  blefve  förbättrad.  Något  afdrag  för  minskad  skörd 
genom  den  areal,  som  undandrages  betodlingen,  behöfver  ej  göras, 
då  erfarenheten  i  stället  visar  ökad  afkastning. 

Ingeniör  Bror  Segerfeldt  redogjorde  i  sammandrag 
för  det  föredrag  rörande  »Den  Wallinska  metoden  för  fram¬ 
ställning  af  sprit  ur  su/fitaffal/s/ut»,  som  han  förut  hållit 
i  Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  af  Svenska 
Teknologföreningen. 1 

I  anledning  af  meddelandet  framförde  lektor  A.  Langlet 
tvänne  frågor: 

Flur  står  det  till  med  beviljandet  af  patent  på  metoden,  sär- 
skildt  med  afseende  på  Tyskland? 

I  hvilken  del  af  det  beskrifna  förfarandet  ligger  själfva  upp¬ 
finningen? 

Ingeniör  Segerfeldt:  Jag  kan  ej  gifva  mig  in  på  diskussion 
om  patentet  i  Tyskland,  då  detsamma  är  under  behandling.  Ing. 
Wallin  har  patent  i  Sverige  och  Norge. 

Det  nya  i  ing.  Wallins  uppfinning  anser  jag  vara  att  utan 
föregående  behandling  neutralisera  och  lufta  affallsluten  och  därefter 
jäsa  densamma.  Att  af  detta  enkla  förfarande  kunna  göra  en  industri 
är  en  uppfinning,  hvilket  d:r  Langlet  som  sakkunnig  borde  kunna  inse. 

Lektor  Langlet  redogjorde  i  anledning  af  föredragarens  bekla¬ 
gande  af,  att  intet  samarbete  ägde  rum  mellan  de  två  metoderna 
för  framställning  af  sprit  ur  sulfitluten  samt  hans  påstående,  att  i 

1  Tekn.  Tidskr.  kemi  o,  bergsv.  1910,  h.  7. 


stort  sedt  den  Wallinska  metoden  användes  i  Skutskär,  för  bil 
gen  af  kolhydrat  i  sulfitluten  samt  för  hvad  man  har  äig  bekan  1 
gående  villkoren  för  lutens  jäsning. 

Det  förfarande,  genom  hvilket  ing.  Wallin  enl.  patentanspi 
utvinner  sprit  ur  sulfitluten,  är  på  grund  af  äldre  undersökninga 
kant,  men  tekniskt  outförbart  på  grund  af  lutens  fattigdom  ph 
ringsämnen  för  jästen.  Detta  afhjälpes  af  Wallin  genom  tillsa 
malt,  hvilket  enligt  hans  åsikt  verkar  såsom  ett  ferment,  som  ■, 
sockerhalten  i  luten.  Det  lider  icke  heller  något  tvifvel,  att  so 
halten  ökas  —  med  det  från  malten  härstammande  sockeret;  n 
fermentverkan  kan  alldeles  icke  vara  tal  om.  Däremot  tillför: 
mycket  kväfvehaltiga  näringsämnen,  att  kraftig  jäsning  kan  ske 
det  är  malttillsatsen,  som  ensamt  gör  den  »Wallinska  metoden»  1 
bar.  Utan  denna  kan  icke  enligt  denna  metod  framställas  alk 
ur  sulfitlut  med  tekniskt  och  ekonomiskt  brukbart  resultat. 

Ing.  Ekströms  metod  karaktäriseres  däraf,  att  den  jäst, 
förjäst  en  portion  af  luten,  användes  såsom  näringsmedel  för  ji 
i  nästa  portion.  Något  annat  näringsmedel  behöfves  därför  ickel 
sättas,  emedan  luten  själf  innehåller  tillräckligt  näringsmedel  fö: 
täcka  cirkulationsförlusterna. 

Öfveringeniör  K.  J.  Beskow:  Lektor  Langlet  har  plädera': 
att  det  Wallinska  patentet  icke  borde  beviljats,  och  anför,  on 
uppfattat  anförandet  rätt,  som  motiv  därför,  att  saken  visserligen 
varit  i  hela  kombinationen  bekant,  men  för  fackmannen  själfk 
Ehuru  jag  icke  är  fackman  och  endast  helt  obetydligt  känne 
metoder,  det  här  är  fråga  om,  ber  jag  få  protestera  mot,  att  ei 
lik  synpunkt  anlägges  på  en  metod,  med  hvilken  ett  så  afsev 
tekniskt  resultat  uppnås.  I  allmänhet  ställa  nog  vi  tekniker  os 
den  ståndpunkten,  att  den,  som  verkligen  lyckas  att  först  gör- 
viss  metod  genom  väsentliga  förbättringar  räntabel,  icke  bör  bert 
resultaten  af  sitt  arbete  genom  att  efieråt  den  åsikten  från  teor 
synpunkt  kan  göras  gällande,  att  dessa  förbättringar  egentligen 
själfklara.  Uppfinnarna  behöfva  sannerligen  all  den  uppmuntra 
kunna  få.  Att  emellertid  diskutera  patentfrågor  på  denna  plats  : 
jag  synnerligen  olämpligt.  Lektor  Langlet  tycktes  lägga  en  viss: 
vid,  att  Wallins  tyska  patent  ännu  ej  beviljats.  Jag  tror  icke 
man  får  lägga  alltför  stor  vikt  därvid.  Det  tyska  patentverket 
sig  nämligen  ofta  mycket  otillförlitligt,  och  för  min  del  har  jag  nöj 
konsekvent  på  mitt  område  konstaterat,  att  betydelsefulla  saker 
erhålla  patent,  under  det  att  patent  i  Tyskland  beviljas  på  en  m) 
skräpsaker,  ofta  till  största  delen  fullständigt  bekanta.  Jag  tror 
det  tyska  patentverkets  kompetens  är  i  hög  grad  öfverskattadt  1 
landet. 

Öfveringeniör  Arthur  Ramén:  Jag  anser  mötet  vara  särdj 
olämpligt  forum  för  en  diskussion  ang.  en  pågående  och  ännu 
gjord  patenttvist. 

Sedan  lektor  Langlet  omtalat,  att  bägge  metoderna  anvaj 
sig  af  metoden  att  mata  jästen  och  ing.  Wallin  härvid  varit 
förste,  finner  jag  icke,  att  lektor  Langlet  påvisat  något  angående 
ena  eller  andra  metoden,  hvaraf  man  nu  kunde  sluta,  att  icke  Wr| 
kunde  hafva  prioritet,  och  då  lektor  Langlet  icke  påvisat  något 
rande  utbyten,  anser  jag,  att  man  måste  afvakta  praktiska  resu 
innan  man  bedömer  metoderna. 

Beklagar,  att  en  dylik  patentdiskussion  skulle  kunna  förekon 
vid  mötet. 

Docent  Evert  Norlin.-  Jag  anser  i  likhet  med  föregåe 
talare,  att  det  är  mycket  olämpligt,  att  inför  kemistmötet  disku 
en  patenttvist,  hvilken,  då  rättegång  ju  pågår,  bör  lösas  och  dis 
teras  vid  vederbörande  domstol  som  rätt  forum.  Har  en  stark  käi 
af,  att  ing.  Wallin  har  moraliskt  och  juridiskt  rätt.  En  diskus: 
härom  är  emellertid  olämplig,  och  jag  hemställer  till  ordf.  att 
bryta  densamma. 

Docent  E.  Norlin  meddelade  följande  rörande  » 

produkter  från  su/fatce/lulosafabrikationen. » 

I  bihang  till  Jernkontorets  annaler  för  år  190S  (sid.  575 
649)  redogjorde  ingeniörerna  Bergström  och  Fagerlind  för 
mycket  omfattande  undersökning  öfver  biprodukter  från  natronce 
losafabrikationen,  utförd  vid  Billingsfors  sulfatfabrik.  Vid  kokning 
igångsättning  med  direkt  ånga  afgasas  kokaren  på  uppgående  tr 
från  luft,  och  efter  kokets  slut  äger  afgasning  ned  till  halfva  tryc| 
rum,  hvarefter  kokarens  innehåll  utblåses  med  kvarvarande  tr\ 
Vid  dessa  afgasningar  bortgå  dels  okondenserbara  gaser,  dels  kond 
serbara,  som  vid  sin  förtätning  ge  ett  vattenlösligt  och  ett  oljedestil 
Dessutom  erhålles  äfven  en  fast  vattenlöslig  kropp.  De  okonden 
bara  gaserna  innehålla:  ammoniak,  vätesvafla  och  merkaptan;  vatt 
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villatet:  metylsulfid,  aceton  och  metylalkohol  samt  oljedest illatet : 
rpentinolja,  tungolja  jämte  andra  föroreningar.  Den  fasta  kroppen 
r  befunnits  vara  ammoniumseskvikarbonat. 


Af  dessa  produkter  äro  terpentinolja  och  metylalkohol  af  större 
moiniskt  intresse.  Utbytet,  räknadt  pr  ton  massa,  angifves  af  Berg- 

öm-  Fagerlind  vara: 


etylalkohol 

5 

kg‘ 

nmoniak 

0,15 — 

0, 18  » 

.-rpentinolja : 

1 

»  vid 

granved,  motsvarar  1,5  kg.  rå  olja 

> 

8 

»  » 

tallved  »  11  »  »  » 

etylsulfid 

0,4 

»  » 

granved. 

» 

2,0 

»  » 

tallved. 

Sulfatcellulosafabrikationen  lämnar  äfven  en  annan  biprodukt, 
vtan  af  svartluten,  särskildt  från  tallvedskokning,  afsätter  sig  vid 
i  ädning  ett  mörkt  skum,  en  såpa  af  natronsalter  af  harts-  och 
tsyror.  Genom  sönderdelning  med  svafvelsyra  eller  bisulfat  fri¬ 
ras  de  organiska  syrorna  och  s.  k.  »Ilytande  harts»  erhålles,  hvilket 
!es  till  hartsoljefabriker  och  andra  håll.  Denna  såpa  och  därur 
lållna  olja  har  undersökts  af  ing.  Ernst  Larsson,  som  lämnat 
redogörelse  häröfver  i  Svensk  Kemisk  Tidskrift  1905  sid.  148. 
r  närvarande  arbetar  ing.  Hilding  Bergström  på  att  utreda  dess 
nmansättning,  hvilket  framgår  af  ett  kort  meddelande  i  aprilhäftet 
bihang  till  Jernkontorets  analer  för  i  år. 

Rörande  terpentinolja  och  flytande  harts  från  sulfatcellulosa- 
orikationen  är  jag  i  tillfälle  att  lämna  en  del  ekonomiska  siffror 
jit  visa  prof  från  Vifsta  Varfs  A.  B.,  hvilka  ställts  till  mitt  för- 
i  ande  af  ingeniör  G.  Sundblad. 

Hufvuddragen  af  terpentinoljans  framställning  äro  följande. 
:-erna  från  kokaren  passera  en  lutfälla,  hvari  svartlut  afskiljes,  och 
1  idenseras  sedan  i  kylare  af  vanlig  typ.  De  okondenserbara  gaserna 
f  -rännas.  Destillatet  separeras  i  dekanteringsapparat,  hvarvid  rå 
t  >entinolja  afskiljes.  Denna  blir  själfklart  af  olika  kvalitet,  allt- 
s  rsom  den  erhålles  från  afgasningen  före  eller  efter  kokningen.  I 
t  a  fallet  fås  en  gul  mera  lättrenad  olja,  i  senare  en  brun,  af  illa- 
I  tande  produkter  och  tung  olja  betydligt  förorenad  produkt.  Oljan 
'  is  genom  kemikaliebehandling  samt  underkastas  fraktionerad  des- 
t  ition.  Den  erhållna  produkten  är  klar  och  färglös  samt  af  ange- 
ta  lukt.  Kokpunkten  ligger  mellan  162 —  I75°C. 

Apparater  för  rening  enligt  detta  system  finnas  uppsatta  vid 
1  flesta  af  våra  större  sulfatfabriker,  såsom  Skutskär,  Deje,  Vifsta 
i  f  och  Avesta.  Tillverkningen  vid  dessa  fabriker  är  för  närvarande 
:  400  000  kg  per  år,  hvilket  ungefär  motsvarar  öfverskottet  terpen- 
i  lja,  som  infördes  till  Sverige,  innan  sulfatterpentinoljan  kom  i 
1  knaden.  Ar  1906  var  importen  =  460740  kg.  och  exporten  = 
p8o  kg.  och  hvilket  ger  ett  importöfverskott  af  421  060  kg. 

-  ytet*  pr  ton  furumassa  är .  12—15  kg-  råolja 

:h  »  »  granmassa  .  2 — 4  »  » 

tingsförlusten  är  i  förra  fallet  . .  15  —  20  % 

»  »  »  senare  »  .  20 — 25  » 


Vi  ha  i  landet  fjorton  sulfatcellulosafabriker  med  en  samman¬ 
lagd  årstillverkning  af  105  000  ton  sulfatmassa.  Af  råmaterialet  är 
60—75  %  furuved  och  resten  gran.  Man  kunde  alltså  pr  år  till¬ 
verka  1  000  ton  terpentinolja,  hvilket  med  ett  pris  af  50  öre  pr  kg. 
svarar  emot *  1/2  million  kronors  värde. 

Utbytet*  af  flytande  harts,  hvilket  endast  erhålles  af  furuved, 
är  c:a  15  —  20  kg.  pr  ton  massa.  Däraf  tillverkas  nu  vid  Deje,  Skut¬ 
skär  och  Vifsta  Varf  c:a  300  ton.  Försäljningspriset  är  16  —  20  öre 
pr  kg.  På  samma  grunder  som  vid  terpentinolja  kan  beräknas,  att 
sulfatcellulosaindustrien  årligen  skulle  kunna  lämna  1  200  ton  af  denna 
produkt,  hvars  värde  sannolikt  kommer  att  stiga.  Detta  motsvarar 
c:a  l/4  million  kronor  pr  år. 

Det  rör  sig  ju  ej  här  om  så  stora  summor,  men  då  apparat  r 
och  reningsmetoder  äro  mycket  enkla  för  både  terpentinolja  och  harts, 
är  den  inkomst  dessa  biprodukter  lämna  lätt  vunnen  och  väl  värd  att 
beaktas  Ammoniumsulfat,  metylalkohol  och  metylsulfid  komma  san¬ 
nolikt  att  fabriksmässigt  tillvaratagas,  men  metoderna  för  dessa  bi¬ 
produkters  bearbetning  befinna  sig  ännu  på  experimentets  stadium. 

Ingeniör  G.  Holmberger  uppläste  följande  skriftliga 
meddelande  från  ingeniör  R.  V.  Strehlenert  rörande 

» Konstsilke  » . 

De  vid  kemistmötet  utställda  profverna  äro  tillverkade  vid 
Silkes-Fabriks  Aktiebolagets  fabriker  vid  No!. 

Tillverkningssättet  är  nitrocellulosametoden.  Profven  bestå  af : 

l:ma  råmaterial  i  första  stadiet. 

2:  da  »  »  andra  » 

Efter  bomullslumpens  upprifning,  tvättning  och  blekning  nitreras 
den.  Det  så  erhållna  cellulosanitratet  löses  uti  en  blandning  af  eter 
och  alkohol,  hvilken  lösning  åter  förspinnes  uti  vatten,  där  kollodium- 
lösningen  koagulerar.  Lösningsmedlet  återvinnes  genom  rektificerad 
destillation,  och  nitrocellulosan,  hvilken  erhålles  i  form  af  fina  trådar, 
behandlas  som  ett  vanligt  textilämne,  d.  v.  s.  tvinnas,  hasplas  o  s.  v. 

Efter  denna  operation  denitreras  den  vunna  tråden  uti  en  kal- 
ciumsulfhydratlösning,  som  öfverför  tråden  till  sina  ursprungliga  ke¬ 
miska  egenskaper,  d.  v.  s.  cellulosa  eller  ett  med  cellulosan  när- 
besläktadt  ämne  hydrocellulosa.  Efter  därefter  försiggången  tvättning, 
blekning  och  sträckning  framstår  textilprodukten  i  den  form,  som  de 
hvita  profven  utvisa. 

De  kulörta  profven  äro  färgade  vid  fabriken  i  Nol,  äfvensom 
äro  de  flätade  profven  tillverkade  där.  Det  svarta  väfprofvet  är  väfdt 
med  natursilke  i  varpen  och  konstsilke  till  inslag. 

Garnprofven  innehålla  från  16  upp  till  64  elementära  trådar. 

Härmed  var  diskussionen  om  inhemska  råmaterial 
som  utgångspunkter  för  nya  kemiska  industrier  i  Sverige 
afslutad.  (Forts.) 


OM  DIFENYLAMINPROFVET  PÅ  NITROBOMULLENS  STABILITET. 

Af  Carl  Kullgren. 


För  att  undersöka  stabiliteten  hos  nitroboniull  an¬ 
des  ofta  Guttmanns  test  (Zeitschr.  angew.  Chemie 
•  7,  265).  Den  består  däri,  att  det  torra  profvet  upp- 
1  as  i  ett  profrör,  t.  ex.  vid  8o°,  och  den  tid  bestämmes, 
r  åtgår,  tills  ett  i  profröret  infördt,  med  difenylamin- 
ing  indränkt  papper  blir  svagt  blått  af  de  utvecklade 
osa  gaserna.  För  att  varan  skall  anses  tillräckligt 
:  il  fordras,  att  den  så  fastställda  tiden  icke  underskrider 
i  visst  belopp. 

Man  har  anmärkt  mot  detta  och  andra  liknande 
1  ersökningssätt,  att  de  äro  alltför  känsliga  och  stundom 
!a  lägre  värden  på  stabiliteten  än  profvets  förhållande 
trigt  anger  (Will,  Zeitschr.  angew.  Chemie  1901,  743 
1  Mitteilungen  aus  d.  Centralstelle,  häft.  2  och  3).  Äfven 
1  ra  orsaker  föranleda,  att  dessa  metoder  stundom  ej  gifva 
Grensstämmande  värden  på  stabiliteten  med  andra  metoder. 


För  ett  närmare  bedömande  af  testens  betydelse  är 
det  nödvändigt,  att  man  känner,  om  reaktionen  på  difenyl- 
amin  beror  på  i  profvet  förefintliga  fria  syror1  eller  på  under 
upphettningen  bildade  sådana.  Naturligtvis  kunna  båda 
fallen  tänkas,  men  hvilket  af  dem  är  det  väsentligaste? 

Den  gängse  uppfattningen  är,  att  fri  syra  i  nitro- 
bomull  (liksom  i  andra  kroppar  af  liknande  typ)  har  en 
ogynnsam  eller  farlig  inverkan  på  stabiliteten,  men  man 
synes  ock  i  allmänhet  öfvertygad  om  svårigheten  eller 
omöjligheten  att  kunna  med  vatten  fullt  borttvätta  de 
sista  spåren  af  sura  ämnen,  dessa  må  vara  rester  från 
nitrersyrorna  eller  ha  bildats  i  nitrobomullen.  På  grund 
häraf  torde  man  mångenstädes  anse,  att  Guttmanns  test 

*  Enligt  ing.  G.  Sundblad. 

1  Testen  gäller  nitrösa  gaser,  men  jag  använder  ordet  syror, 
då  utom  nitrösa  gaser  äfven  salpetersyra  alltid  torde  bildas. 
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(liksom  de  öfriga  närbesläktade  testerna)  indicera  fri  syra, 
som  dock  i  normala  fall  endast  förekommer  spårvis.  Om 
denna  uppfattning  är  riktig,  bör  förbehandlingen  af  profvet 
kunna  vara  af  betydelse,  t.  ex.  om  tvättning  af  profvet 
förekommer  eller  ej.  I  detta  afseende  förfares  på  olika 
sätt.  Vore  den  fria  syran  afgörande,  borde  därför  fullt 
likartad  förbehandling  af  profvet  fastställas. 

På  annat  ställe  (Klason,  Festskrift,  sid.  300)  har 
jag  på  ett,  såvidt  jag  kan  finna,  bindande  sätt  visat,  att 
det  är  relativt  lätt  att  tvätta  bort  syrorna  från  nitrobomullen. 
Det  föreföll  mig  därför  ej  sannolikt,  att  det  verkligen 
skulle  vara  den  fria  syran,  som  reagerade  vid  difenylamin- 
testen.  Då  denna  fråga,  såsom  jag  förut  påpekat,  nära 
sammanhänger  med  testens  betydelse,  föreföll  det  mig 
lämpligt  att  något  granska  densamma.  Jag  skall  här  nedan 
i  korthet  ange  några  tankar  härom,  därvid  stödd  på  några 
försök,  som  på  min  anmodan  utförts  af  löjtn.  frih.  C.  G.  v. 
Otter  på  Artilleri-  och  Ing. -högskolans  laboratorium. 

Den  undersökta  nitrobomullen  var  fabriksprodukt, 
erhållen  vid  olika  tillfällen  och  utan  särskildt  tillsatta 
ämnen.  Kväfvehalten  var  c:a  12,6  %.  Profven  torkades 
vanligen  i  torkskåp  vid  40  —  450.  Tiden  för  torkningen 
angifves  här  i  hvarje  särskildt  fall;  i  praktiken  brukas 
hos  alla  i  allmänhet  16  timmar.  Jag  använder  för  bekvämlig¬ 
hets  skull  uttrycket  torkning  äfven  i  sådana  fall,  där  upp¬ 
hettningen  varat  under  längre  tid  och  ej  varit  afsedd 
endast  för  torkningen.  Enligt  det  här  använda  utförings- 
sättet  skola  profven  vara  så  torra,  att  vid  den  sedermera 
följande  upphettningen  i  profrör  ingen  imma  på  profrörets 
väggar  framträder.  Jag  anför  detta,  emedan  en  högre 
fuktighetshalt  inverkar  på  tidsbestämningen  och  emedan 
vid  andra  tester  profvet  ofta  håller  en  afsevärdt  högre 
fuktighetsgrad.  De  angifna  tiderna  för  testerna  äro  medeltal 
af  tvänne  nära  öfverensstämmande  värden. 

Är  det  den  fria  eller  under  testen  bildade  syran,  som  är 

afgörande? 

Fri  syra  kan  förefinnas  i  nitrobomull  på  grund  af, 
dels  att  nitrersyrorna  ej  kunnat  fullständigt  aflägsnas,  dels 
att  sönderdelning  ägt  rum.  Utan  fara  för  misstag  torde 
man  kunna  påstå,  att  all  nitrobomull,  äfven  den  som 
praktiskt  sedt  är  fullkomligt  ren,  redan  vid  vanlig  tem¬ 
peratur  småningom  undergår  en  låt  vara  mycket  långsam 
sönderdelning.  Härvid  måste  bildas  syra  eller  rättare  syror 
såsom  salpetersyra,  salpetersyrlighet  och  eventuellt  andra 
syror.  Man  bör  således  alltid  räkna  med,  att  ett  prof  inne¬ 
håller  fri  syra.  Enligt  mina  undersökningar  (1.  c.)  kan  fri 
syra  relativt  lätt  tvättas  bort  från  nitrobomull.  På  grund 
häraf  förefaller  det,  som  om  tvättning  af  ett  prof  omedelbart 
före  dess  torkning  för  testen  borde  vara  af  stor  betydelse, 
och  man  förvånas  i  första  hand,  att  förfaringssätten  i  detta 
afseende  äro  olika.  Någon  nämnvärd  skillnad  synes  dock 
tvättningen  ej  åstadkomma,  så  snart  efterföljande  torkning 
sker  genom  upphettning  och  tillräckligt  långvarig  upphett 
ning.  Som  exempel  härpå  anföras  följande  siffror: 

Tabell  I. 

Torktid:  16  tim.  40  tim. 

Otvättad  nitrobomull;  torkad  vid  450.  Test:  12  min.  17 *■/  min. 
Tvättad  s>  »  »  »  »  14 */.,  »  18  » 

Skillnaden  i  tid  för  tvättad  och  otvättad  vara  är, 
särskildt  efter  den  längre  torkningstiden,  obetydlig  eller 
negligerbar.  Andra  försök  visa  liknande  resultat  (se  tabell  V). 
Man  kunde  häraf  möjligen  draga  den  slutsatsen,  att  tvätt¬ 
ningen  varit  utan  värde  och  aflägsnandet  af  syran  ej 
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lyckats.  Förhållandet  torde  emellertid  vara  ett  ann 
såsom  längre  ned  visas,  nämligen,  att  de  fria  syrorn 
bägge  fallen  blifvit  aflägsnade. 

Genom  den  långvariga  torkningen,  som  måste  för. ; 
testen,  äger  sönderdelning  rum  af  nitrocellulosan  eller, 
instabila  föroreningar.  Med  sistnämnda  uttryck  afses  äfr 
—  både  här  och  sedermera  —  att  själfva  nitrocellulc, 
molekylen  kan  innehålla  främmande  ämnen,  som  nedsi; 
stabiliteten.  Testen  företages  såsom  nämnts  hos  oss 
8o°  och  skall  gifva  minst  10  minuter.  Nu  har  jag  i  1 
ofvan  citerade  arbetet  visat,  att  bildningen  af  en  syra  ; 
upphettning  af  våt  nitrobomull  starkt  tilltar  vid  förh.j 
temperatur  och  det  så,  att  hastigheten  ökar  till  unga 
den  10-faldiga,  när  temperaturen  höjes  20°  nämligen  fr 
8o°  till  ioo°.  Antar  man,  att  samma  förhållande  gör. 
gällande  vid  lägre  temperatur,  så  skulle  under  10  mim] 
vid  8o°  uppkomma  ungefär  samma  mängd  syra  som  un 
16  timmar  vid  40°.  Om  en  större  del  af  den  under  tc 
ningen  bildade  syran  medföljde  till  testen,  så  skulle  tydlig 
testen  blifva  beroende  af  rena  tillfälligheter  och  resultc 
knappt  äga  något  värde.  Något  sådant  torde  emelleu 
ej  behöfva  befaras,  ty  det  är  intet  tvifvel  om,  att  syi 
under  torkningen  afgår  från  nitrobomullen.  Denna  f 
dunstning  eller  bortförning  af  syra  gäller  naturligtvis 
blott  för  den  under  torkningen  bildade  syran,  utan  ock  u 
förut  befintliga  fria  syran.  Utan  vidare  kan  man  antai 
att  torkningen  åstadkommer  en  sådan  effekt.  Man  li 
vara  i  tvifvelsmål  om,  till  hvilken  grad  afdunstningem 
syra  äger  rum.  Att  denna  afdunstning  är  mycket  sti 
och  att  testen  därför  blir  enbart  eller  till  allra  stö:, 
delen  beroende  af  den  under  testen  bildade  syran,  to  1 
framgå  af  följande  försök. 

1)  Tre  prof  af  en  och  samma  nitrobomull  sköljdes: 
ena  med  vatten,  det  andra  med  o, 01  n.  HN03  och  det  tre  1 
med  0,0 1  n.  H2S04,  hvarefter  en  längre  torkning  e: 
upphettning  ägde  rum  med  under  tiden  utförda  tester,  In¬ 
vid  resultatet  blef: 

Tabell  II. 

Nitrobomull  Torkningstid:  16  tim.  6  dygn  (4  di 

Skjöld  med  vatten  .  Test:  11  min.  12x/2  min.  13  tr. 

»  »  0,oi  n.  HN03  ...»  3  '/„  »  6  »  11 

»  »  o, 01  n.  H2S04  ...  »  3  V2  *  6  »  11 

Dessa  försök  visa,  att  efter  14  dygns  upphettn! 
vid  40 — 450  ha  de  medföljande  syrorna  i  de  tvänne  sii 
profven  nästan  fullständigt  försvunnit  och  redan  efteii 
dygn  en  stor  del  af  desamma.  (Svafvelsyran  har  nar 
ligtvis  reagerat  med  nitrobomullen  och  motsvarande  mär: 
salpetersyra  och  nitrösa  gaser  eller  andra  sura  kropp 
uppkommit.)  Härmed  är  således  visadt,  att  vid  torkning) 
relativt  stora  mängder  syra  tämligen  lätt  bortgå  eller  bind 
Nu  försiggår  visserligen  torkningen  i  vanliga  fall  ej  1 
länge,  som  här  skett,  utan  blott  under  högst  1  dy; 
men  den  förefintliga  fria  syrans  mängd  är  normalt ; 
heller  mer  än  en  liten  bråkdel  (ej  öfver  I/IOO)  af  det 
ofvanstående  försök  använda,  och  man  kan  således  pås, 
att  vid  den  vanliga  torkningen  en  mycket  effektiv  afdur 
ning  af  sura  ämnen  äger  rum. 

2)  En  och  samma  sorts  nitrobomull  torkades  på  olb 
sätt  under  1  dygn  och  gaf  därefter  följande  värden  på  teste) 

Tabell  III. 

Torkad  i  torkskåp  (c:a  450)  .  Test:  9  min. 

»  öfver  P205  |  vanlig  ...  »  2  » 

»  »  H2SOJ  rumstemperatur  ...  »  3  » 
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ståendet  angifvas  2  värden  på  testen,  beroende  därpå,  att 


Skillnaden  i  testen  mellan  det  första  och  de  två 
ta  försöken  är  mycket  stor.  Häraf  torde  framgå,  att  om  fri 
a  i  senare  fallen  till  någon  större  del  inverkat,  så  beror 
n  högre  testen  i  första  försöket  delvis  därpå,  att  den 
a  syran  under  upphettningen  bortgått;  den  fria  syran 
r  ju  lättare  bortgå  vid  450  än  vid  vanlig  temperatur, 
m  senare  skall  visas,  beror  skillnaden  dock  ej  blott  på 
kheten  i  afdunstningen. 

Man  får  visserligen  vara  mycket  försiktig  vid  be- 
mandet  af  sådana  fall,  där  fuktigheten  i  profvet  kan 
riera,  ty  det  är  välkändt,  att  en  olika  fuktighetsgrad 
n  ge  mycket  olika  värden  åt  testen.  Så  t.  ex.  angifva 
jbertson  och  Smart  (Zeitschr.  Schiess-  und  Spreng- 
.flfwesen  V,  185  och  208),  att  vid  en  öfver  P206  tor- 
d  nitrobomull,  vid  undersökning  med  det  närbesläktade 
)elska  profvet,  tiden  för  testen  steg  till  55  min.,  under 
t  att  den  vid  vanlig  torkning  utgjorde  15  min. 

En  variation  i  fuktighetshalten  kan  inverka  på  två 
t.  Är  fuktigheten  för  stor,  afsätter  sig  på  profrörets 
^gar  abnormt  mycket  vatten,  hvilket  drar  till  sig  de  sura 
;erna;  är  fuktigheten  hos  profvet  för  låg,  kan  reagens- 
pperet  uttorkas,  och  i  båda  fallen  fördröjdes  reaktionen, 
v.  s.  testvärdena  tilltaga  (se  Robertson  och  Smart), 
■n  detta  gäller  för  Abels  test.  För  difenylamintesten 
>  förhållandena  annorlunda.  Där  torkas  nitrobomullen 
)s  oss)  alltid  så  skarpt,  att  ingen  imma  får  afsätta  sig 
profrörets  väggar,  och  den  lösning,  hvarmed  reagens- 
)peret  bestrykes,  är  af  en  sådan  sammansättning,  att 
uttorkning  ej  behöfver  befaras.  Det  härskar  sålunda 
väsentlig  olikhet  mellan  dessa  båda  tester  i  detta  af- 
nde.  Det  framgår  ju  också  mycket  skarpt  däraf,  att 
l  torkning  af  profvet  med  P205  steg  tiden  vid  Abels 
t,  under  det  att  den  sjönk  vid  difenylamintesten.  På 
ind  häraf  torde  skillnaden  i  de  ofvan  angifna  försöken  ej 
ro  på  en  eventuellt  olika  fuktighetshalt,utan  på  de  förhållan- 
i,  som  förut  nämnts.  Hvad  nu  anförts  om  fuktighetens 
erkan,  gäller  naturligtvis  äfven  öfriga  försök,  hvilka  samt- 
1  utförts  med  difenylamin. 

3)  Nitrobomull  af  ett  och  samma  parti,  men  kokadt 
abriksdrift  under  olika  lång  tid  och  således  af  olika 
bilitetsgrad,  gaf  följande  värden  på  testen : 


Tabell  IV. 


N  i  t  r  0  b  0  m 

u  1  1 

K  0  k  t  i 

I 

1  dygn 

3  dygn 

6  dygn 

orkad  vid  450  under 

I 

dygn  . 

min. 

27* 

min. 

2  7. 

min. 

47-2 

»  »  »  » 

2 

»  .... 

7 

8 

IO 

»  >  »  » 

7 

»  . 

7 

10 

1 1 

:ått  vid  vanl.  temp. 

7 

» 

47, 

7 

8 

»  »  *  » 

14 

»  . 

272 

6 

7 

»  »  »  t 

14 

»  . 

272 

6 

7 

orkad  vid  450  under 

7 

7  2 

10 

12 

Efter  de  första  7  dygnens  torkning  (=  upphettning) 
de  en  andra  period,  då  profven  fingo  stå  skyddade  i 
et  kärl  vid  vanlig  temperatur,  dels  7  dygn  och  dels 
dygn.  För  utförande  af  testen  efter  dessa  tider  måste 
dven  befrias  från  den  ringa  fuktighet,  som  insugits,  och 
kades  därför  under  3  tim.  vid  450.  Efter  14  dygns- 


en  serie  torkades  under  3  timmar  öfver  P.,0-,  hvilket  gaf 
samma  resultat  som  den  andra,  torkad  vid  450.  Efter 
ståendet  följer  en  3 : d j e  period,  hvarunder  profven  torkades 
7  dygn  och  värdena  på  testen  bestämdes.  Inget  af  prof¬ 
ven  tvättades;  så  har  ej  heller  skett  med  de  föregående 
profven  annat  än  i  de  fall,  då  motsatsen  särskildt  framhållits. 

Genom  att  använda  ringa  resp.  ofullständigt  stabili¬ 
serad  nitrobomull  erhallas  stora  skillnader  vid  testerna  under 
de  tre  perioderna.  Skarpast  framträda  dessa  vid  det  under 
blott  1  dygn  kokade.  Man  finner  tydligt  af  denna  tabell,  att 
det  ej  är  de  fria,  ofullständigt  borttvättade  syrorna,  som 
oberoende  af  profvet  i  öfrigt  bestämma  resultatet  af  testen. 
Skulle  motsatsen  vara  förhållandet,  måste  ökningen  i  tiden 
under  i:sta  perioden  bero  enbart  på,  att  dessa  syror  af- 
dunstade,  men  om  profvets  öfriga  beskaffenhet  ej  inverkade, 
så  borde  testen  under  2:dra  perioden  gifva  lika  höga 
tidsvärden  som  det  högsta  förut  uppnådda,  ty  några  nya 
mängder  syra  ha  ju  ej  blifvit  tillsatta.  I  verkligheten  sjunker 
testen  under  2:dra  perioden  starkt,  ja,  hos  det  minst 
stabiliserade  profvet  ned  till  samma  värde  som  vid  seriens 
början.  Afgörande  för  testen  äro  således  sönderdelnings- 
produkterna  från  de  instabila  kropparna  och  eventuellt  från 
den  rena  nitrobomullen  själf. 

På  grund  af  hvad  jag  anfört  i  moment  1,  2  cch  3, 
torde  kunna  säkert  påstås,  att  såvidt  torkningen  varat  till¬ 
räckligt  länge,  sa  erhållas  värden  på  testen,  som  äro  be¬ 
roende  af  profvets  sönderdelning  och  oberoende  af  förut 
befintliga  fria  syror.  Under  nedskrifvandet  fann  jag,  att 
Robertson  och  Smart  (1.  c.)  helt  nyligen  på  annan  väg 
kommit  till  ungefär  samma  slutsats  angående  den  Abelska 
testen, nämligen  den  att  testen  ej  är  beroende  af  lösta  för¬ 
oreningar. 

Värdena  på  testen  äro  således  ej  beroende  på  tvätt¬ 
ningens  fullständighet  (naturligtvis  förutsatt  att  det  ej  är 
en  abnormt  stor  mängd  lösliga  föroreningar  kvar). 

Sönderdelning  af  instabila  ämnen  genom  torkning  vid  45° 

Torkningen,  som  föregår  testen,  ej  blott  aflägsna 
de  fria  syrorna,  utan  inverkar  ock  i  öfrigt.  Från  teor 
retisk  synpunkt  påpekade  jag  redan  förut,  att  man  måste 
antaga,  att  under  torkningen  en  söderdelning  äger  rum. 
Af  tabell  IV  ser  man,  huru  snabbt  sönderdelning  sker 
under  profvens  stående  vid  vanlig  temperatur,  och  natur¬ 
ligtvis  är  den  än  snabbare  vid  högre.  Att  den  följande 
torkningen  under  7  dygn  icke  desto  mindre  höjer  testen, 
beror  tydligen  därpå,  att  torkningen  också  har  en  annan 
effekt,  nämligen  att  ganska  snabbt  aflägsna  de  befintliga 
och  de  uppkommande  sura  kropparna. 

Af  följande  försök,  där  blott  en  och  samma  nitro¬ 
bomull  blifvit  använd,  torde  klart  framgå,  att  den  under 
torkningen  (vid  4  5  °)  försiggående  sönderdelningen  kan 
vara  af  stor  betydelse  för  testen. 

Tabell  V. 

Nitrobomull  Torktid 

40  tim.  60  tim. 

otvättad,  torkad  vid  450  .  10  min.  11  min. 

tvättad  »  n  »  .  »  13  » 

otvättad  »  öfver  P2Ot  .  ix/2  »  i1/  » 

tvättad  »  »  »  4  »  4  » 

Som  man  lätt  kan  finna,  är  det  den  relativa  ändrin¬ 
gen  i  tiderna,  som  är  af  intresse.  En  ändring  i  tiden  hos 
de  låga  talen  betyder  mycket  mer  än  en  ändring  hos  de 


I  Ö2 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


23  Nov.  igj 


högre.  Vi  finna  då,  såsom  var  att  vänta,  att  tvättning  af 
det  sedermera  i  torkskåp  torkade  profvet  spelar  en  liten 
roll;  däremot  är  tvättningen  af  ganska  stor  betydelse,  om 
torkningen  sker  öfver  P2Or,.  Den  förefintliga  fria  syran 
går  långsamt  bort  vid  torkningen  vid  vanlig  temperatur, 
och  tvättningen  kommer  därför  att  här  vara  behöflig, 
d.  v.  s.  höja  testen.  Nu  visar  det  sig  likvisst,  att  trots 
tvättningen  testen  blir  mycket  lägre  hos  profvet,  som 
torkats  öfver  P205,  än  hos  det,  som  torkats  vid  450.  Detta 
bevisar,  att  under  torkningen  vid  45 0  en  sönderdelning  af 
instabila  kroppar  ägt  rum,  hvarigenom  testen  vid  dessa 
prof  visar  betydligt  högre  tid  än  hos  de  ej  upphettade. 

I  detta  sammanhang  kan  erinras,  om  att  nitrobomull, 
som  legat  lagrad  under  lång  tid,  härunder  blifvit  stabilare 
(Will  1.  c.),  hvilket  bekräftar,  att  redan  vid  vanlig  tempe¬ 
ratur  åtminstone  en  del  instabila  kroppar  sönderfalla. 

I  belysning  af  det  ofvan  anförda  torde  man  med  af- 
seende  på  den  praktiska  behandlingen  af  profvet  kunna 
påstå,  att  tvättning  före  testen  är  förmånlig,  men  ej  nöd¬ 
vändig,  ty  syrorna  afdunsta  till  allra  största  delen  under 
torkningen.  Genom  tvättning  aflägsnas  visserligen  syrorna 
mer  eller  mindre  fullständigt,  men  alldenstund  vattenhalten 
hos  profvet  i  allmänhet  ökas  genom  tvättningen,  så  torde 
efteråt  behöfva  följa  en  något  längre  torkning  för  aflägs- 
nande  ej  blott  af  vattnet,  utan  ock  af  de  under  torkningen 
uppkommande  flyktiga  sönderdelningsprodukterna. 

Jag  anförde  i  början,  att  man  stundom  funnit  allt 
för  låga  värden  på  testen,  hvilka  ej  svarat  mot  profvets 
stabilitet,  bestämd  på  annat  sätt.  Det  synes,  som  om 
detta  förhållande  kunde  bero  på,  att  den  förberedande 
upphettningen  (torkningen)  ej  varat  tillräckligt  länge.  Vid 
omnämnande  af  några  resultat  med  en  likartad  test  (jod- 
zink-testen)  framhåller  Will  (1.  c.),  att  då  nitrobomullen  ej 
tvättades  före  testen,  erhöllos  abnormt  låga  värden,  som 
ej  stodo  i  öfverensstämmelse  med  profvets  antagliga  sta¬ 
bilitet,  men  att  en  tvättning  höjde  testen  till  den  normala 
tiden.  Skillnaden  har  tydligen  berott  på  en  del  lösliga 
substanser,  men  det  synes  väl  sannolikt  i  enlighet  med 
det  ofvan  anförda,  att  äfven  det  otvättade  profvet  skulle 
gifvit  normal  tid,  om  torkningen  varat  tillräckligt  länge. 

Mot  den  faran,  att  oväsentliga  kvantiteter  instabila 
kroppar  kunde  inverka  vid  difenylamintesten,  borde  man 
kunna  skydda  sig  genom  en  förlängd  torkning.  Man  må 
nämligen  erinra  sig,  att  genom  torkningen  ej  blott  fria 
syror  bortgå,  utan  att  också  sönderdelning  otvifvelaktigt 
äger  rum.  Som  exempel  anför  jag  ur  tabell  IV,  att  testen 
hos  det  under  6  dygn  kokade  profvet  (som  före  torkningen 
innhöll  en  större  vattenmängd  än  den  vanliga)  efter  1  dygns 
torkning  säkerligen  gaf  ett  för  lågt  värde  på  stabiliteten  hos 
profvet,  men  efter  2  dygns  torkning  är  testen  tillfredsstäl¬ 
lande.  Genom  att  något  utsträcka  torktiden  och  därunder  ut¬ 
föra  helst  flera  stabilitetsbestämningar  bör  man  kunna  få  en 
klarare  inblick  öfver  stabiliteten,  och  i  hvarje  fall  behöfver 
man  ej  frukta  att  bedöma  den  för  lågt.  Då  torkningen  är  af 
så  stor  betydelse,  bör  den  utföras  på  fullt  enahanda  sätt, 
ty  ej  blott  temperaturen,  utan  också  profvets  fördelning, 
tjockleken  af  skiktet  m.  m.  kan  tänkas  inverka. 

Vore  det  icke  lämpligt  för  att  undvika,  att  alltför 
obetydliga  mängder  af  instabila  ämnen  fälla  utslaget,  och 
för  att  framhäfva  förbehandlingens  betydelse,  att  i  stället 
för  nuvarande  bestämmelser  för  difenylamintesten  hellre 
lägga  hufvudvikten  på  den  torktid  (t.  ex.  vid  45°),  som 


behöfs,  för  att  profvet  skall  gifva  en  viss  test,  och  där  1 
tillåta  en  något  längre  torktid  än  den  nu  brukliga?  Gen  1 
en  längre  torktid  utjämnas  ock  hos  prof  af  olika  fuktig  t 
den  skillnad  i  torkningens  effekt  med  afseende  på  de  sn 
kropparnas  aflägsnande,  som  eljest  torde  förefinnas. 

Jag  anger  här  testen  hos  ett  prof,  som  var  fullt  s. 
biliseradt. 

Tabell  VI. 

Torktid:  16  tim.  4  dygn  9  dygn  14  cTp 

Test:  9  min.  10  min.  10  min.  11  ni 

Äfven  bland  de  förut  upptagna  profven  finnas  fuj 
användbara  exempel  härpå. 

Här  är  ökningen  i  testvärdena  helt  obetydlig.  Tl 
ten  efter  16  timmars  torkning  är  här  således  ej  hufvi- 
sakligen  beroende  på  några  minimala  mängder  främmane 
substanser,  utan  ger  ett  uttryck  för  sönderdelningen  h 
profvet,  alldenstund  icke  någon  nämnvärd  ändring  fra- 
träder  efter  långvarig  torkning. 

Om  arten  af  nitrobomullens  sönderdelning. 

Såväl  de  här  anförda  försöken  som  ock  andra,  r 
hvilka  jag  i  annat  sammanhang  skall  redogöra,  hafva  f* 
mig  till  den  öfvertygelsen,  att  den  sönderdelning, som  äg 
rum  särskildt  hos  instabil  nitrobomull  redan  vid  van; 
temperatur  och  än  mer  vid  högre  och  som  iakttages  ml 
testen,  försiggår  i  minst  2  stadier  och  att  alltså  af  ot- 
räckligt  stabiliserad  nitobomull  ej  omedelbart  bildas  su 
kroppar,  utan  först  en  eller  flera  mellansubstanser;  (a 
en  annan  eventuell  bildning,  se  nedan).  Denna  uppfa- 
ning  stödes  af  följande  resonemang.  Testen  är  uttry? 
för  bildade  sura  sönderdelningsprodukter,  bland  hvih 
nitrösa  gaser  förekomma.  Sker  öfvergången  från  instabi 
kroppar  till  dessa  ämnen  i  en  reaktion  och  man  för  e 
kelhetens  skull  tänker  sig,  att  dessa  instabila  kroppar  bk 
äro  af  ett  slag,  så  blir  testen  naturligtvis  beroende  af 
tala  mängden  instabila  kroppar,  och  häraf  följer,  atti 
samma  mån  testen  tilltager,  i  ungefär  samma  mån  sku: 
de  instabila  kropparna  hafva  försvunnit.  Men  det  är  den. 
följdsats,  som  visar  sig  ohållbar,  hvilket  framgår  af  fjl 
jande: 

Det  är  förut  visat,  att  torkningen  föranleder  d< 
bortgående  af  eventuellt  fri  syra,  dels  sönderdelning 
instabila  krcppar.  Båda  dessa  verkningar  höja  naturlig 
vis  testen.  Ifrågavarande  förhållanden  gälla  företrädes^ 
otillräckligt  stabiliserad  nitrobomull.  Vid  fullständigt  si 
biliserad  produkt  är  testen  nästan  oberoende  af  torktide 
förutsatt  naturligtvis,  att  torkningen  varat  under  den  nö 
vändiga  minimitiden.  I  tabell  V  visades,  huru  star 
torkningen  höjde  testen,  äfven  om  profvet  förut  var  tvt 
tadt  och  således  befriadt  från  fria  syror. 

Om  sönderdelningen  af  den  instabila  kroppen  g 
direkt  till  syra,  så  måste,  enligt  hvad  jag  förut  har  frai 
hållit,  ökningen  af  testvärdena  genom  en  förlängd  tor 
ning  bero  på,  att  mängden  af  den  instabila  kroppen  ; 
tagit  eller  med  andra  ord,  att  nitrobomullens  stabilitet  ti 
tagit  i  ungefär  samma  mån,  som  testvärdena  förhöj 
Men  denna  konsekvens  är  ej  förenlig  med  andra  känc; 
förhållanden.  Man  känner  ungefär  (se  ofvan),  huru  sö 
derdelningshastigheten  af  nitrobomull  ändrar  sig  med  tei 
peraturen,  och  kan  däraf  lätt  finna,  att  t.  ex.  5  dyg 
upphettning  vid  450  är  för  nitrobomullens  stabilisering 
värd  mer  än  några  få  minuters  —  låt  säga  en  timmes 
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»phettning  vid  ioo°.  Men  en  kokning  under  1  timme 
verkar  ej  påvisbart  på  stabiliteten  (åtminstone  ej  hos 
r  ifrågavarande  nitrobomull);  man  behöfver  blott  erinra 
r,  att  kokningen  till  stabil  vara  får  på  många  ställen 
igå  öfver  100,  ja  kanske  200  timmar  och  ger  då  ett 
stvärde  af  ungefär  10  minuter  eller  något  mer.  Häraf 
ljer  således,  alt  ej  heller  en  torkning  vid  450  under  5 
gn  kan  inverka  på  stabiliteten.  Den  ökning  i  stabili- 
ten,  som  en  längre  torkning  synes  åstadkomma,  är  således 
enbar  och  står  ej  i  öfverensstämmelse  med  verkligheten. 

Det  nu  anförda  berättigar  till  den  slutsatsen,  att 
rutsättningen  är  oriktig.  Testen  är  ej  direkt  beroende 
totala  mängden  af  instabila  kroppar,  och  detta  å 
1  sida  förklaras  däraf,  att  de  instabila  kropparna  ej  vid 
■nderdelningen  öfvergå  omedelbart  till  syror,  utan  därvid 
issera  en  eller  flera  mellanformer.  Man  kan  äfven  tänka 
r,  en  annan  förklaring,  nämligen  att  vid  fortsatt  upphett- 
ng  bildas  allt  större  mängder  af  ämnen,  som  binda  sy- 
r  och  således  motverka  testreaktionen.  Hvilkendera  af 
■ssa  båda  förklaringar,  som  är  den  bästa,  kan  ej  nu  af- 
■ras.  Antar  man,  att  vid  bildningen  af  syra  en  eller 
ra  mellankroppar  uppkomma,  så  kan  man  göra  sig  föl- 
lde  föreställning,  som  öfverensstämmer  med  de  här  an- 
'da  försöken. 

Den  eller  de  instabila  kropparna  må  redan  vid  vanlig 
nperatur  med  en  viss  hastighet  öfvergå  i  mellankroppar, 
ilka  å  sin  sida  med  en  viss  hastighet  sönderfalla,  hvar- 
1  syror  bildas.  Vid  förhöjd  temperatur  (till  4 5 °)  må 
n  senare  hastigheten  tilltaga  snabbare  än  den  förra, 
ilket  i  sig  själft  icke  är  något  orimligt.  Med  ett  dylikt 
tagande  blir  testen  ej  beroende  på  totala  mängden  in- 
.bila  ämnen,  utan  blott  på  mängden  af  mellankroppen. 
mom  den  långvariga  torkningen  aftar  mängden  af  den 
nämnda,  och  testen  ger  högre  värden,  men  om  nitro- 
mull  därpå  får  stå  vid  vanlig  temperatur,  tilltager  mäng- 
n  af  mellankroppen,  och  man  får  till  en  början  en  lägre 
t.  Genom  en  tillräckligt  långvarig  torkning  bör  mellan- 
)ppen  i  så  hög  grad  hafva  sönderdelats,  att  dess  sön- 
rdelningshastighet  är  lika  med  den  hastighet,  hvarmed 
jppen  bildas.  Sedan  denna  punkt  är  nådd,  är  testen 
lligen  beroende  af  totala  mängden  instabila  kroppar,  och 
tvärdena  blifva  (nära)  konstanta,  när  torkningen  för- 
iges.  Belysande  härför  är  tabell  IV,  i:sta  perioden. 

De  här  angifna  försöken  kunna  således  på  detta  sätt 
klaras.  Inom  fabriksdriften  använder  man  på  sina  stäl- 
vissa  förfaringssätt  för  stabiliseringen,  hvilka  synas 
g  bäst  förklaras  på  enahanda  sätt  och  ej  genom  anta- 
idet,  att  syrorna  blifvit  ofullständigt  uttvättade.  Den 
na  förklaringen  må  gälla  hvad  den  kan,  men  ett  synes  vara 
ert,  nämligen  att  testen  med  det  brukliga  förfaringssättet 
1  särskildt  vid  otillräckligt  stabiliserad  nitrobomull  ej 
uttryck  för  totala  mängden  instabila  kroppar. 


RADIOAKTIVA  ENHETER. 

Meddelande  n:o  41  från  Kemiskt  tekniska  byrån. 

Ideladt  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergs¬ 
vetenskap  sammanträde  den  13  okt. 

Som  naturligt  vid  framträdandet  af  nya  vetenskaper, 
landlande  nyfunna  energiformer,  hafva  ock  i  fråga  om 
hoaktiviteten  flera  olika  enheter  föreslagits  och  kommit 
användning  bland  olika  forskare  i  skilda  länder.  Man 
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har  haft  voltenheter,  Macheenheter,  Curie-Laborde-enheter, 
uranenheter  o.  s.  v.  Då  enhetlighet  här  emellertid  är 
synnerligen  önskvärd  och  säkra  relationstal  de  olika  en¬ 


heterna  emellan  nödvändiga,  har  frågan  om  en  standar¬ 
disering  förevarit  på  den  under  sistlidne  september  månad 
i  Bruxelles  hållna  internationella  kongressen  för  radiologi. 

Hvad  beträffar  fasta  radiumföreningar,  borde  ett 
standardprof  enligt  beslut  å  nämnda  kongress  framställas 
af  en  ren  substans,  hvari  radiums  atomvikt  bestämts  med 
största  noggrannhet.  Det  uppdrogs  åt  m:me  Curie  att 
framställa  en  dylik  och  hafva  densamma  deponerad  uti 


sitt  laboratorium  i  Paris.  Efter  denna  primära  standard 
skola  sedermera  genom  en  internationell  kommissions  för¬ 
sorg  sekundära  standardprof  tillhandahållas.  Det  skall 
blifva  af  stor  vikt  att  få  ett  exakt  relationstal  från  denna 
standard  till  de  s.  k.  uranenheterna,  som  nu  användas  för 
angifvande  af  radioaktiviteten  hos  fasta  ämnen. 

Begreppet  uranenheter  hänför  sig,  som  namnet  an- 
gifver,  till  (den  elektrometriskt  bestämda)  strålningsförmågan, 
resp.  joniseringsförmågan,  hos  uran  såsom  enhet.  Man 
jämför  sålunda  (uti  t.  ex.  ett  elektroskop)  urladdningsför- 
mågan  vid  lika  viktsmängder  uran  och  det  material,  som 
skall  undersökas,  båda  utbredda  på  lika  stor  yta  uti  ytterst 
tunna  skikt. 

Vid  de  å  Kemiskt  tekniska  byrån  utförda  undersök¬ 
ningarna  af  detta  slag  användes  såsom  jämförelsematerial 
uranoxidoxidul,  hvars  strålningsförmåga  är  0,8  af  den  me¬ 
talliska  uranens,  sålunda  0,8  uranenheter.  Denna  utbredes 
uti  0,1  mm.  skikt  på  en  gifven  normalyta  uti  en  af  förf. 
modifierad  form  af  det  Engler-Sievekingska  fontaktoskopet 1 
och  dess  urladdningsförmåga  bestämmes,  hvarpå  förfares 
analogt  med  den  substans,  hvars  radioaktivitet  skall  be¬ 
stämmas.  Urladdas  på  samma  tid  i  förra  fallet  a  volt 
och  i  det  senare  b,  så  är  den  undersökta  substansens  ra¬ 
dioaktivitet  i  uranenheter  0,8  ‘ 


a 

Då  skiktens  tjocklek  öfverstiger  0,1  mm.,  hämmas 
strålningen  från  de  undre  lagren  af  de  öfre,  så  att  den  ej 
kan  göra  sig  fullt  gällande.  För  mätningar  af  upp  till  3 
mm.  skikttjocklek  hafva  härvid  vid  de  uti  fontaktoskopet 
å  Kemiskt  tekniska  byrån  utförda  undersökningarna  er¬ 
hållits  värden,  som  ganska  väl  öfverensstämma  med  de 
af  rnane  Curie  vid  arbeten  uti  den  Curieska  apparaten  med 
kondensatorplattor  och  kvartspiezometer 2  funna. 

För  erhållande  af  exakt  kända  skikttjocklekar  hafva 
å  Kemiskttekniska  byrån  användts  glasplattor  med  nog¬ 
grant  inetsade  fördjupningar,  hvari  profven  utbredts. 

Hvad  beträffar  mätandet  af  radiumemanation  förordades 
på  den  ofvannämnda  kongressen  såsom  enhet  en  » mil/i - 
curie » ,  naturligen  uppkallad  till  forskareparet  Curies  ära. 
Den  Curieska  enheten  kan  definieras  såsom  den  mängd 
emanation,  som  per  minul  utvecklas  af  en  milligram  ren  radiutn- 
bromid  i  lösning,  då  hänsyn  icke  tagas  till  emanationens 
spontana  sönderfallande.  Såsom  af  definitionen  framgår, 
är  denna  enhet  oberoende  af  mätningsinstrumentens  be¬ 
skaffenhet  och  alltid  densamma.  Den  hittills  i  Österrike, 
Tyskland  och  äfven  Sverige  vanliga  enheten  har  erhållits 
genom  att  mäta  potentialfallet  (antal  urladdade  volt)  uti 
Engler  och  Sievekings  fontaktoskop.  Vid  bestämning  af 
t.  ex.  den  i  naturliga  radioaktiva  vatten  förefintliga  ema- 
nationen  har  man  sålunda  angifvit  antalet  volt,  som  ur- 


1  Tekn.  Tidskr.  afd.  för  kemi  och  bergsv.  XXXVI,  55. 

2  Tekn.  Tidskr.  allm  afd.  XXXIII,  450. 
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laddas  under  en  timmes  tid  af  en  gifven  luftmängd,  som 
aktiverats  genom  en  liter  vatten.  Detta  blir  då  de  vanliga 
s.  k.  radioaktiva  enheterna.  Så  länge  man  håller  sig  till 
normalfontaktoskopet  resp.  fontaktoskop  af  samma  kapa¬ 
citet  erhåller  man  härvid  komparabla  tal. 

För  att  göra  sig  oberoende  af  det  använda  mät¬ 
instrumentets  kapacitet,  har  H.  Mache  föreslagit  att  efter 
vederbörliga  korrektioner  omräkna  voltfallet  till  elektro- 
statiskä  enheter  (E.  S.  E.  =  i)  och,  då  de  så  erhållna  talen 
äro  väl  små  för  att  vara  öfverskådliga,  multiplicera  med 
1  000.  På  så  sätt  erhållas  de  s.  k.  Macheenheterna 
(  —  i  .  io3). 

Relationen  mellan  voltenheterna  uti  Engler  och  Sie- 
vekings  normalfontaktoskop 3  och  Macheenheterna  är  c:a 
80,  d.  v.  s.  en  Mache  motsvarar  omkring  80  voltenheter. 
—  Relationen  till  millicurie  bestämmes  genom  att  uti  fon- 
taktoskopet  införa  den  en  millicurie  motsvarande  emanations- 
mängden  och  mäta  urladdningen  pr  viss  tid,  som  sedan 
beräknas  uti  volt  pr  timme.  Preliminära  värden  å  sådana 
relationstal  föreligga,  men  innan  något  definitivt  fastslås, 
äro  vidare  sammanställningar  ur  föreliggande  material  och 
eventuellt  kontrollbestämningar  önskliga. 

/.  L. 


diummetall  utgjorde  omkring  0,08  g.  Afdestilleringei 
kvicksil fret  skedde  uti  en  atmosfar  af  vätgas,  som  omse; 
fullt  renats. 

Större  delen  af  kvicksilfret  förflyktigades  vid  c:a  21 
och  sedan  stegrades  temperaturen  successivt  till  7 oo0,: 
allt  kvicksilfver  var  aflägsnadt.  Denna  temperatur  befsi 
vara  det  metalliska  radiums  smältpunkt. 

Metallen  var  rent  hvit,  glänsande  och  häftade  st 
vid  järnskålens  väggar,  hvilken  egenskap  för  öfrigt  ii 
tagits  äfven  vid  andra  alkaliska  jordartsmetaller.  Den  ] 
i  luften  omedelbart  svart,  hvilket  anses  bero  på  nii 
bildning.  Erinras  må  att  barium  lätt  ger  föreningen  Ba3i 
Liksom  barium  dekomponerar  radiummetallen  vatten,  , 
ett  litet  korn,  som  råkade  falla  på  ett  papper,  gaf  en  sv 
liksom  förkolad  fläck.  —  Vid  temperaturer  öfver  700': 
gaf  radiummetallen  ångor,  som  starkt  angrepo  kvartsrc: 
Öfver  hufvud  visade  sig  metallen  så  mycket  lättflyktij 
än  barium,  att  en  separation  genom  sublimering  s} 
möjlig. 

Bestämningar  af  det  metalliska  radiums  strålni; 
förmåga  pågå,  och  hafva  de  hittills  gjorda  observatiom; 
gifvit  resultat,  som  väl  öfverensstämma  med  de  teorel 
beräknade.  J.  Z| 


METALLISKT  RADIUM. 

Meddeladt  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergs¬ 
vetenskap  sammanträde  den  13  okt. 


URANBESTÄMNING  I  FOSFORHALTIGA 

MINERAL. 


Meddelande  n:o  42  från  Kemiskt  tekniska  byrån. 


Enligt  meddelande  vid  franska  vetenskapsakademiens 
sammanträde  den  5  sept.  d.  å.  har  det  lyckats  m:me  Curie 
att  tillsammans  med  m.  Debi  er  ne  (aktiniums  upptäckare) 
framställa  ren  radiunnnetall  och  studera  dess  egenskaper. 
—  Erinras  må,  att  redan  för  flera  år  sedan  Marek w ald 
(Ber.  d.  chem.  Ges.  1904,  88)  genom  elektrolys  af  radium¬ 
saltlösningar  med  användande  af  kvicksilfverkatod  erhållit 
radiumhaltiga  amalgam,  men  någon  isolering  af  radium¬ 
metallen  såsom  sådan  gjordes  då  icke. 

Den  nu  följda  framställningsmetoden  grundar  sig  på 
samma  princip:  radium  afskiljes  elektrolytiskt  i  legering 
med  kvicksilfver,  som  sedan  afdestilleras.  Metoden  är  för 
öfrigt  fullkomligt  analog  med  den  af  Guntz  för  fram¬ 
ställning  af  ren  bariummetall  angifna. 

Denne  elektrolyserade  en  mättad  klorbariumlösning 
med  användande  af  kvicksilfverkatod  och  platina-iridium- 
anod.  Barium  afskiljes  då  såsom  kvicksilfverlegering,  och 
genom  kvicksilfrets  afdestillering  i  vakuum  erhålles  ren 
bariummetall.  Innan  m:me  Curie  och  m.  Debierne  gingo 
till  försöken  att  på  analogt  sätt  elektrolysera  klorradium- 
lösning,  försökte  de  att  ur  en  ringa  mängd  (0,1  g.)  klor- 
barium  isolera  bariummetallen,  och  då  detta  lyckades,  före¬ 
togs  motsvarande  operation  med  en  till  buds  stående 
lösning  af  klorradium  (0,106  g.),  kemiskt  rent,  hvari  ra¬ 
diums  atom  vikt  befunnits  vara  226,5.  Som  katod  användes 
10  g.  kvicksilfver.  Radiumamalgamet  befanns  helt  fly¬ 
tande,  medan  motsvarande  bariumamalgam  innehöll  en 
mängd  små  kristaller. 

Det  erhållna  radiumamalgamet  angreps  starkt  i  luften 
och  dekomponerade  häftigt  vatten,  hvarför  det  fortast 
möjligt  torkades  och  infördes  i  en  liten  järnskål  uti  ett 
kvartsrör,  som  evakuerades.  Lösningen  innehöll  ännu 
0,0085  g.  klorradium,  hvadan  den  afskilda  mängden  ra- 

Vid  olika  apparater  förekomma  afsevärda  växlingar. 


Den  härför  vanligen  använda  metoden  är  deij 
Fresenius  och  Hintz  (Zeitschrift  f.  Anal.  Chem.  D 
angifna,  hvarvid  mineralet  löses  och  kiselsyran  afski1 
Lösningen  fälles  med  ferrocyankalium,  hvarvid  järn  : 
uran  fällas,  under  det  fosforsyran  stannar  i  lösning.  B 
vid  måste  dock  lösningen  mättas  med  koksalt,  för: 
utfällningen  skall  försiggå  kvantitativt. 

Fällningen  affiltreras  och  uttvättas  med  koksaltlösn 
hvarefter  den  sönderdelas  med  natronlut,  då  hydraten 
hållas,  hvilka  skiljas  på  vanligt  sätt  med  ammoniumi 
bonat  och  svafvelammonium. 

Ofvannämnda  metod  ger  goda  resultat,  men  for' 
lång  tid  för  analysens  utförande,  både  därför  att  fe 
cyanföreningarna  mycket  långsamt,  och  först  vid  mättt 
med  koksalt,  utfalla  och  för  att  de  till  följd  af  sin  s 
miga  konsistens  filtrera  ytterst  trögt. 

Sistnämnda  olägenheter  hafva  föranledt  till  samn 
ställande  af  följande  metod,  som  äfven  ger  goda  rest 
och  kan  utföras  på  kortare  tid. 

0,5— 1,0  g.  finrifvet  mineral  löses  i  kungsvatten 
lösningen  indrifves  till  torrhet.  Resten  upptages  i 
klorvätesyra,  afrykes  med  salpetersyra  för  att  förs 
kloriderna,  och  fosforsyran  utfälles  med  molybdenlösn 
Fällningen  frånfiltreras  och  lösningen  indunstas  på  val 
bad  till  liten  volym,  hvarvid  nästan  all  molybdensyra 
faller.  Molybdensyran  frånfiltreras,  uttvättas  med  \i 
vatten,  och  filtratet  intorkas  ett  par  gånger  med  klon 
syra  för  att  aflägsna  salpetersyran. 

Återstoden  löses  i  2  00  cm. 3  vatten,  försättes 
10  cm.  3  utspädd  (l:i)  klorvätesyra,  hvarefter  lösnii 
upphettas  till  8o° — 90°  och  fälles  med  vätesvafla, 
dess  molybdensulfiden  hastigt  sjunker  till  bottnen.  1 
vid  reduceras  ett  ringa  spår  molybden,  hvaraf  vätskai 
håller  en  svagt  blå  färg.  Fällningen  frånfiltreras,  filti 


3  Nov.  1910  KEMI  OCH  BERGSVETENSKAP,  HÄF  T.  11 

idunstas  för  aflägsnande  af  vätesvafla,  oxideras  med  nå¬ 


tt  brom  och  fälles  med  ammoniak. 

Den  erhållna  fällningen,  som  innehåller  allt  järn,  uran 
-h  lerjord,  aflfiltreras  och  uttvättas,  sprutas  tillbaka  i  bä- 
iren  och  behandlas  med  ammoniumkarbonat  och  svafvel- 
nmonium  för  uranens  utlösning,  hvarefter  filtreras  och  i 
trätet  uran  bestämmes  på  vanligt  sätt. 

Stockholm  i  oktober  1910. 

Hjalm.  Warnecke. 

KIN  EM  AT  O  GR  AFBILDER  I  FÄRGER. 

leddeladt  vid  Sv.  Teknologföreningens  afd:s  för  kemi  och  bergs¬ 
vetenskap  sammanträde  den  10  november. 

Kinemacolor  är  namnet  på  ett  förfarande  för  fram- 
illning  af  kinematografbilder  i  färger,  vid  hvilket  färgerna 
tadkommas  på  rent  fotografisk  väg;  alltså  icke  att  för- 
xla  med  de  ofta  förevisade  för  hand  kolorerade  kinerna- 
gratbilderna. 

Flera  försök  ha  gjorts  att  för  framställning  af  natur- 
-gade  kinematografbilder  tillämpa  den  s.  k.  additiva  tre- 
-gsmetoden  dock  utan  att  lämna  några  tillfredsställande 
aktiska  resultat.  Som  bekant  grundar  sig  den  additiva 
‘färgsmetoden  på  det  faktum,  att  man  genom  blandning 
de  tre  färgerna  (här  liktydigt  med  ljussorterna)  rödt, 
änt  och  blåviolett  kan  erhålla  alla  naturens  färger.  För¬ 
andet  utföres  på  så  sätt,  att  det  färgade  föremålet  foto- 
iiferas  tre  gånger,  hvar  gång  under  användande  af  olika 
■gade  ljusfiltra,  så  ett  en  bild  tages  genom  ett  rödt  filter, 

1  annan  genom  ett  grönt  och  den  tredje  genom  ett  blå- 
)lett.  Man  erhåller  därigenom  tre  visserligen  ofärgade 
1  lbilder,  men  hvar  och  en  motsvarar  en  af  de  tre  färg- 
i  mponenterna.  Efter  de  negativa  delbilderna  framställas 
apositiva  sådana,  som,  t.  ex.  genom  ett  tredubbelt  skiop- 
on  och  under  användande  af  lika  färgade  filtra  som  vid 
dernas  tagning,  projicieras  på  en  skärm,  så  att  de  full- 
ndigt  sammanfalla.  Resultatet  blir  en  bild,  som  med 
i  rcket  stor  trohet  återgifver  de  naturliga  färgerna.  Miethe 
'sökte  använda  denna  princip  i  kinematografien  på  så  sätt, 
han  på  pankromatisk  kinematograffilms  under  användande 
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af  omväxlande  rödt,  grönt  och  blåviolett  filter  tog  en  kine- 
matografisk  bildserie,  som  sedan  under  användning  af  mot¬ 
svarande  färgfiltra  med  en  kinematografisk  projektor  pro- 
jicierades  på  en  skärm.  Den  röda,  gröna  och  blåvioletta 
bilden  följde  efter  hvarandra  med  så  stor  hastighet  att  in¬ 
trycket  blef  detsamma  som  om  de  projicierades  samtidigt 
på  hvarandra.  Ehuru  teoretiskt  fullkomligt  riktigt  lämnade 
denna  metod  icke  tillfredställande  resultat.  En  stor  svå¬ 
righet  bestod  däri,  att  45  bilder,  d.  v.  s.  3  gånger  så  många 
som  vid  vanlig  kinematografering,  måste  tagas  per  sekund. 

Vid  kinemacolor-metoden,  som  är  utarbetad  al  Urban 
och  Smith,  är  saken  så  tillvida  förenklad,  att  man  i  stället 
för  tre  använder  endast  två  färgfiltra,  ett  orangerödt  och 
ett  blågrönt.  Bildantalet  per  sekund  kan  därigenom  reduceras 
till  30.  Genom  de  blåvioletta  bildkomponenternas  uteläm¬ 
nande  kunna  visserligen  icke  fullt  naturliga  färger  åstad¬ 
kommas,  men  på  grund  af  att  den  blå  färgen  är  jämförel¬ 
sevis  optiskt  svag,  saknas  den  ej  i  så  hög  grad,  som  man 
skulle  förmoda,  utan  en  effekt  erhålles,  som  mycket  närmar 
sig  den  naturliga.  Genom  att  afstämma  det  gröna  filtret 
så,  att  det  genomsläpper  ett  något  bredare  område  af  spek¬ 
tret,  kan  det  felaktiga  resultatet  i  någon  mån  elimineras. 

Bildserien  tages  med  en  kinematografkamera  af  vanlig 
typ,  dock  med  den  skillnaden  att  filmbandet  frammatas 
med  en  hastighet  som  är  dubbelt  så  stor  som  vanligt,  d. 
v.  s.  så  att  30  bilder  exponeras  per  sekund;  apparaten  är 
dessutom  så  inrättad,  att  hvarannan  bild  tages  genom  ett 
orangerödt,  hvarannan  genom  ett  blågrönt  filter.  Efter  fram¬ 
kallning  erhålles  sålunda  en  bildserie,  där  hvarannan  bild 
motsvarar  den  orangeröda,  hvarannan  den  blågröna  färg¬ 
komponenten.  Projektionsapparaten,  som  naturligtvis  äfven 
måste  arbeta  med  samma  hastighet,  är  likaledes  försedd 
med  ett  orangerödt  och  ett  blågrönt  färgfilter,  och  bilderna 
projicieras  genom  samma  slags  filter,  genom  hvilka  de  voro 
tagna.  På  skärmen  sammansmälta  bilderna,  så  att  biand¬ 
färgerna  uppstå. 

Ehuru  som  sagdt  färgerna  icke  äro  fullständigt  riktiga, 
är  effekten  alldeles  öfverraskande  god. 

På  biografteatern  »Elite»  i  Stockholm  förevisas  sedan 
några  dagar  flera  vällyckade  bildserier,  utförda  enligt  kine- 
macolormetoden.  /.  // — g. 


JORDENS  JÄRNMALMSTILLGÅNGAR 

hulvudsakligen  enligt  »Ihe  Iron  Ore  Resources  of  the  World.  An  inquiry  made  upon  the  initiative  of  the  executive  committee  of  the 

XI:th  International  Geological  Congress.  Stockholm  1910.» 

Af  F.  Tegengren. 


Hvarje  den  mänskliga  kulturens  landvinning  liksom 
arje  ökning  af  jordens  befolkning  för  med  sig  en  ökad 
ploatering  af  naturtillgångarna.  Denna  ökning  i  pro- 
ktionen  har  under  de  senaste  årtiondena  på  alla  om¬ 
len  försiggått  i  ett  allt  hastigare  stegradt  tempo,  och 
5a  hvarje  år  som  går  blir  därför  frågan  om  naturtill- 
ngarnas  storlek  och  varaktighet  alltmera  aktuell.  I 
etsats  till  de  råämnen,  som  äro  produkter  af  det  nu- 
rande  organiska  lifvets  verksamhet  på  jorden,  och  af 
ilka  sålunda  i  fall  af  förnuftig  hushållning  en  ständig 
alstring  helt  och  hållet  eller  åtminstone  till  stor  del 
'inpenserar  förbrukningen,  stå  de  mineraliska  råämnena, 
hvilka  ingen  nämnvärd  återbildning  äger  rum.  Det 


torde  därför  vara  i  synnerhet  i  fråga  om  dessa  sistnämnda 
som  faran  för  ett  uttömmande  af  tillgångarna  och  därmed 
intresset  för  utredande  af  desamma  ligger  oss  närmast. 

Bland  de  mineraliska  råämnena  framträda  särskildt 
tvänne  såsom  de  ojämförligt  mest  betydande,  nämligen 
järnmalmerna  och  stenkolen;  dessa  tvänne  produkter  hafva 
länge  varit  och  äro  allt  fortfarande  af  fundamental  be¬ 
tydelse  för  samfärdsel  och  industri,  och  därmed  för  hela 
den  mänskliga  kulturen. 

Många  anse  faran  för  stenkolstillgångens  uttömmande 
vara  mest  öfverhängande.  Det  förefaller  dock  som  om 
konsekvenserna  häraf  ej  blefve  lika  ödesdigra  som  af  järn- 
malmsnöd.  Ty  för  tillgodoseende  af  vårt  energibehof  äro 
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vi  lyckligtvis  ej  uteslutande  hänvisade  till  den  solära  energi 
som  ligger  magasinerad  i  gångna  geologiska  tidsåldrars 
jätteskogar,  vi  komma  att  i  allt  större  utsträckning  till¬ 
godogöra  oss  de  olika  formerna  af  den  recenta  solära 
energi,  som  fortfarande  kommer  jorden  till  del. 

Det  synes  mig  därför,  såsom  vi  i  alla  fall  i  fråga  om 
våra  mineraliska  tillgångar  i  främsta  rummet  måste  rikta 
vår  uppmärksamhet  på  möjligheterna  för  tillgodoseende 
af  vårt  framtida  järnbehof. 

Jordskorpan  innehåller  oerhörda  kvantiteter  järn.  En¬ 
ligt  en  beräkning  af  Clarke  skulle  detta  grundämne  ingå 
med  4,6  %  i  litosfären  (räknadt  till  16  kms  djup).  Kon¬ 
tinenternas  (utom  polarländerna)  sammanlagda  areal  utgör 
130  933  5  7°  km2,  hvarför  den  totala  järnmängden  till  ett 
djup  af  endast  i  km.  uppgår  till  det  svindlande  beloppet 
af  c:a  16000  billioner  ton. 

Den  största  delen  af  denna  enorma  kvantitet  ligger 
ju  dock  bunden  i  silikater,  oftast  i  relativt  mycket  järn¬ 
fattiga  bergarter,  och  är  för  nutidens  järnhandtering  af 
ingen  betydelse.  Huru  mycket  af  dessa  sistnämnda  fram¬ 
tidens  teknik  skall  vara  i  stånd  att  tillgodogöra,  kunna  vi 
ej  öfverblicka. 

Vi  måste  därför  hålla  oss  endast  till  de  järnförande 
förekomster,  som  utgöra  resultatet  af  koncentreringsprocesser 
i  naturen,  af  hvilka  förekomster  de  rikare  och  bättre  be¬ 
lägna  tillgodogöras  medan  de  fattiga  otvifvelaktigt  komma 
att  med  teknikens  framsteg  blifva  oss  tillgängliga  i  allt 
större  utsträckning. 

Innan  vi  gå  att  söka  skapa  oss  en  bild  af  ännu 
återstående  järnmalmsförråd,  kan  det  vara  skäl  att  blicka 
tillbaka  och  söka  utröna  huru  mycket  af  jordens  järn- 
malmsskatter  mänskligheten  kan  anses  tills  dato  hafva 
förbrukat.  I  följande  tabell  äro  tillgängliga  officiella  siffror 
för  världsproduktionen  af  järnmalm  och  tackjärn  sedan 
1871  sammanställda. 


Period 

Total 

mal  m  uppfordring 

ton 

Total 

tackjärns- 

produktion 

ton 

Tackjärns- 

procent 

00 

T 

Gn 

166  630  372 

70  855  569 

42,4 

1876  —80 

1  76  S04  045 

75  587  113 

42,7 

00 

00 

T 

00 

Ln 

229  71 1  682 

io3  H5  216 

45)° 

1886 — 90  . 

257  517  810 

12  i  41 1  885 

47,i 

1891-95 . 

281  665  741 

133  75i  5*6 

47,5 

1896 — 1900. . . 

394  5 00  690 

183  147  943 

46,4 

1901-05  . 

500  020  588 

233  247  227 

46,6 

1906 — 08 . 

380  546  387 

168  9S7  405 

44,4 

Summa  och  medeltal 

2  387  397  3*5 

1  090423  874 

45>7 

Af  denna  sammanställning  framgår  sålunda  bland 
annat,  att  den  totala  malmproduktionen  1871  — 1908  ut¬ 
gjort  c:a  2  400  M,  T.,  hvaraf  framställts  c:a  1  100  M.  T. 
tackjärn.  Lägges  härtill  kvantiteterna  för  1909  och  1910 
torde  slutsummorna  stiga  till  resp.  ungefär  2  700  och 
1  200  M.T. 

o  t 

Årsproduktionen  af  järnmalm  och  tackjärn  utgjorde 


Ar  Malm  Tackjärn 

M.T.  M.T. 

175°  .  c:a  0,5  c:a  o,2 

1800  .  »  2,0  »  0,8 

1850  .  »  10,9  »  4,8 

1870  .  »  27,8  »  11,6 

>890  .  »  58,4  »  27,9 

1900  .  »  150  »  65 


1910  uppskattningsvis  »  91,9  »41,2 


och  har  sålunda  i  stort  sedt  fördubblats  på  hvart  2c 
år;  på  det  sista  årtiondet  har  ökningen  gått  till  och  n 
ännu  snabbare. 

Söker  man  af  ofvanstående  enstaka  uppgifter  beräl 
den  ungefärliga  totalproduktionen  under  perioden  175c 
1870,  så  kommer  man  till  en  siffra  af  c: a  775  M. 
för  malmuppfordringen  och  330  M.  T.  för  tackjärns 
verkningen.  Hvad  som  brutits  och  tillgodogjorts  f 
denna  period  undandrager  sig  hvarje  tillförlitlig  uppsk 
ning,  men  torde  ej  häller  i  jämförelse  med  senare  tic 
produktion  spela  någon  betydande  roll.  Med  1750 
produktion  skulle  på  trenne  sekler  ej  hafva  tillverkats  m 
järn  än  för  närvarande  på  ett  enda  år.  I  själfva  ver 
har  emellertid  produktionen  under  föregående  århunc 
den  varit  ännu  mycket  obetydligare  än  på  170043 
Ganska  godtycklig  och  utan  alla  anspråk  på  tillförlitlig 
kunna  vi  approximativt  anslå  de  föregående  årtusende 
malmförbrukning  till  sammanlagdt  1 000  M.  T.  mots 
rande  400  M.  T.  järn.  Enligt  ofvanstående  skulle  mär 
lighetens  totala  järnmalmsproduktion  stiger  till  c:a  4  : 
M.  T.  motsvarande  en  järnkvantitet  af  bortåt  2  000  M. 

Ända  sedan  1880-talet  hafva  åtskilliga  försök  bli: 
gjorda  att  uppskatta  de  malmresurser,  som  stå  kommai 
generationer  till  buds.  Enär  en  jämförelse  mellan  de 
utredningar,  torde  vara  af  ganska  stor  betydelse  för  s 
lande  af  ett  riktigt  framtidsperspektiv  för  jordens  järnha 
tering,  skall  det  väsentliga  af  de  för  mig  tillgängliga 
i  korthet  relateras. 

På  1880-talet  gjorde  J.  Smith1  på  uppdrag  af 
British  Iron  Trade  Association  ett  försök  att  angifva  jf 
h  an  dteringens  utvecklingslinj  er. 

För  Europas  vidkommande  tager  han  hänsyn  1 
vudsakligen  till  Tysklands,  Englands,  Spaniens  och  Sveri 
malmer. 

Lothringens  minettlager  angifvas  enligt  Wandesleb 
hålla  2,6  M.  T.  Storbritanniens  tillgång  af  de  fattiga  jä 
lerstenarna  anses  som  outtömlig,  medan  de  rikare  hemg 
förekomsterna  beräknas  ej  kunna  fylla  behofvet  af  d; 
malm,  hvarför  landet  vore  hänvisadt  till  import.  Spani 
tillgångar  skulle  utgöra:  Bilbaomalm  35  M.  T.  och  an 
malmer  40  M.  T.,  hvilka  tillgångar  skulle  vara  tillräcki 
endast  för  18 — 20  år. 

Sveriges  förråd  af  rika  malmer  upptagas  till:  i  1 
runavaara  och  Luossavaara  270  M.  T.  i  Gellivare  ofa 
liga.  Rysslands  malmer  anses  för  otillgängligt  belägna 
världsmarknaden.  Af  utomeuropeiska  länder  medräki 
endast  Förenta  staterna  och  Algeriet. 

Wedding2  behandlar  följande  år  frågan  vida  uti 
ligare. 

England  anser  han  ännu  hafva  outtömliga  förråd 
järnlerstenar,  hvaremot  de  röda  hematiterna  anses  vara 
väg  att  blifva  uttömda.  Stenkolsformationens  malmer  an 
vara  i  hastigt  aftagande.  Bland  Förenta  Staternas  t 
gångar  tillmätas  endast  Lake  Superiordistriktets  nå£ 
vägande  betydelse. 

Tyskla/ids  minettillgångar  upptager  Wedding, 
ungefär  samma  belopp  som  Smith,  men  tillägger 
därjämte  Siegerlands  spattillgångar  kunna  anses  outtö 

1  Smith  Josiah.  T.  Om  jordens  järnmalmsbehof  och  tillc 
garna  för  dess  fyllande  med  särskildt  afseende  på  Storbritanni 
järnindustri.  Iror  18S9  V.  XXXIII  och  Jernlt.  Ann.  1889.  sid.  2 

2  Järnets  statistik  Stahl  u.  Eisen  1890  och  Jernk.  Ann.  18 
sid.  240. 
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ga.  Lahns  och  Oberscldesiens  malmer  uppgifvas  räcka 

århundrade,  Ilsedemalmen  220  och  Osnabriickmalmen 

0  år. 

Från  Spanien  anses  någon  malmexport  ej  kunna  vara 
:t  påräkna  för  mera  än  20  år. 

Frankrikes  tillgångar  betraktas  som  ganska  begränsade; 
linetterna  uppskattas  vara  tillräckliga  endast  för  några 
rtionden  och  Frankrikes  malmtillgångar  öfver  hufvud  anses 
tillräckliga  att  fylla  landets  behof. 

Beträffande  Rysslands  malmer  tyckes  kännedomen  vara 
.mligen  obetydlig. 

Sveriges  tillgångar  uppskattas  ej  i  siffror  men  uppgif¬ 
ts  vara  ofantliga. 

Österrike- Ungern  och  Algeriet  angifvas  besitta  bety- 
ande  malmresurser. 

Öfriga  länder  omnämnas  endast  i  största  korhet. 

H.  V.  Ti  berg  meddelar  i  sin  uppsats  Den  svenska 
irnhandteringens  framtid1  efter  särskilda  källor  en  kort 
versikt  af  jordens  malmförråd  och  finner  framtidsutsikterna 
ycket  nedslående. 

Lake  Superior  malmerna  skola  vara  tillräckliga  för 
idast  50  ar  framåt.  De  Lothringska  minetternas  vär¬ 
dighet  anslas  till  1900-talets  slut,  England  anses  redan 
■finna  sig  i  bryderi  för  fyllande  af  sitt  malmbehof,  och 
1  uppgitt  anföres  att  landet  ej  skulle  hafva  malmtill- 
ingar  för  längre  tid  än  25  år.  De  spanska  malmresur- 
rna  antagas  vara  nära  nog  uttömda,  de  franska  ytterst 
gränsade.  Sveriges  malmtillgångar  anslås  till  600  M.  T. 

’ terrikes  tillgångar  anses  otillfredsställande  för  en  växande 
rbrukning.  Andra  länder  anses  hafva  föga  kända  eller 
»etydliga  järnmalmer. 

Slutresultatet  af  denna  öfverblickaf  jordens  järnmalms- 
rråd  angifver  Ti  b  er  g  själf  med  följande  ord:  »De  flesta 
iders  och  särskildt  Europas  järnmalmsbrytning  skall  un- 
r  innevarande  arhundrade  uppnå  sina  glansdagar,  men 
kså  sitt  ohjälpliga  förfall.» 

\  id  1905  ars  riksdag  framkommo  med  anledning  af 
ckta  motioner  om  exporttull  på  järnmalm,  tvänne  uttalan- 
'n  professor  A.  E.  Törnebohm  och  tvänne  af  pro¬ 
sor  Hj.  Sjögren,  berörande  frågan  om  Sveriges  järn- 
dmstillgangar  jämförda  med  utlandets.  Professor  Törne- 
•  >hm  kommer  i  sin  utredning  till  följande  resultat  beträf- 
hde  järnmalmsförråden : 

Sverige  .  1  100  M.  T. 

Norge  .  180—430  »  » 

England  . .  c:a  4000  »  » 

Lothringen .  3  435  »  » 

Spanien  .  c:a  400  »  » 

Ryssland  (största  delen  fattig  malm)  »  930  »  » 

Förenta  Staterna .  »  1  000  »  » 

Summa  c. a  1 1  000  M.  T. 

I  tom  dessa  länder  framhåller  Törnebohm  särskildt 
i  na  sasom  ägande  ofantliga  järnmalmsresurser  och  där- 
Jnte  en  mängd  länder  i  olika  delar  af  jordklotet.  Han 
-lutar  sin  utredning  med  följande  förhoppningsfulla  ord: 
iatserna  för  framtidens  järntillverkning  komma  att  be- 
'  mmas  af  koltillgångarnas  läge  och  af  transportförhållan- 
<la-  Dessa  båda  faktorer  jämte  metallurgiens  framsteg 
1  Iga  om  malmernas  tillgodogörande,  blifva  de  afgörande 
t  framtidens  järnproduktion.  Tillgång  på  järnmalm  att 
{  a  världens  järnbehof  kommer  sannolikt  aldrig  att  saknas.» 

1  Värmländska  Begsmannaf.  Ann.  1903  II.  sid.  145. 


Mot  denna  optimistiska  syn  pa  tingen  reserverade  sig 
skarpt  prof.  Sjögren,  såväl  itråga  om  Sverige  som  utlan¬ 
det.  De  svenska  tillgångarna  reducerar  han  till  hälften 
af  I  örnebohms,  siffra,  och  de  utländska  tillgångarnas 
betydelse  söker  han  att  så  mycket  som  möjligt  förringa. 
Förhoppningen  att  det  skall  blifva  möjligt  för  framtidens 
teknik  att  tillgodogöra  sig  fattigare  och  oartförande  malmer 
saknar  enligt  honom  tillräckligt  stöd. 

Ett  nytt  steg  för  vinnande  af  en  vidsträcktare  kän¬ 
nedom  om  järnindustriens  råmaterial  togs  på  initiativ  af 
the  British  Iron  1  rade  Association  af  engelska  regeringen, 
som  år  1903  uppdrog  åt  Board  of  Trade  att  genom  brit¬ 
tiska  rikets  konsuler  insamla  allt  tillgängligt  material  för 
frågans  utredning.  De  inkomna  raporterna  finnas  utgifna 
i  tryck  i  en  volym  med  titeln  Reports  on  the  Iron  Ore 
Deposits  in  Foreign  Countries  compiled  at  the  Board  of 
Trade. 

Oaktadt  denna  rapport  innehåller  en  mängd  nya  och 
värdefulla  upplysningar  om  järnmalmsfyndigheter  i  alla 
joidens  länder,  kan  ur  dess  heterogena  af  icke  fackmän 
sammanbragta  material  ingen  klar  öfverblick  af  jordens 
järnmalmsförråd  erhållas;  som  äfven  i  förordet  framhålles 
ligger  dess  betydelse  just  i  detaljerna. 

Mera  som  kuriositet  förtjänar  slutligen  följande  upp¬ 
skattning  af  jordens  järnmalmstillgångar,  återgifven  i  Zeit- 
schrift  fiir  praktische  Geologie1  enligt  Neckar  Zeitung,  att 
omnämnas : 


Malmtillgång 

M.T. 

Varaktighet 

O 

ar 

Frankrike 

700 

Amerika 

.  I  250 

3° 

Tyskland  .. 

O 

EO 

W 

M 

20 — 30 

Sverige 

.  800 

100 

Ryssland 

.  800 

75 

Öfriga  länder 

5°° 

ii  500 

Slutsumman  är  som  synes  ungefär  densamma  som 
Törnebohms,  men  i  fråga  om  de  skilda  länderna  finnes 
en  betydande  skillnad. 

Sedan  under  de  allra  senaste  åren  vidlyftiga  och  om¬ 
sorgsfulla  arbeten  utförts  för  utrönande  af  järnmalmsre- 
surserna  i  flera  af  jordens  järnmalmrikaste  länder,  har  ett 
värdefullt  material  för  en  mera  tillförlitlig  lösning  afjärn- 
malmsproblemet  frambragts.  Det  var  med  insikt  härom 
samt  om  frågans  kolossala  betydelse,  som  den  i  somras 
hallna  XI:te  internationella  geologkongressens  exekutiv¬ 
kommitté  på  professor  A.  G.  Högboms  initiativ  beslöt  att 
söka  få  till  stånd  en  enquéte  rörande  jordens  järnmalms¬ 
tillgångar.  Tack  vare  generalsekreterarens  professor  J.  G. 
Anderssons  energiska  bemödanden  lyckades  man  äfven 
att  för  planens  genomförande  vinna  framstående  fackmän  i 
praktiskt  taget  alla  jordens  järnmalmsproducerande  länder. 
Resultatet  af  detta  samarbete  föreligger  som  bekant  i  verket 
The  Iron  Ore  Resources  of  the  World,  redan  tidigare  an- 
mäldt  i  denna  tidskrift.  Det  är  en  kortfattad  redogörelse 
för  innehållet  i  nyssnämnda  verk  som  denna  lilla  uppsats 
hufvudsakligen  afser,  hvartill  kommer  att  fogas  ett  försök 
att  framläggas  ett  på  det  föreliggande  materialet  baseradt 
framtidsperspektiv  för  järnhandteringen. 

1  1910  Bergwirtscliaftliche  Mitteilungen,  sid.  69. 

(Forts.) 


i68 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


23  Nov.  19 


OREGELMÄSSIGHETER  I  KOKPROCESSEN  VID 
FRAMSTÄLLNING  AF  SULFITCELLULOSA 
OCH  DERAS  ORSAKER. 

Under  denna  rubrik  offentliggör  professor  P,  Kl  ason  i  häfte  9 
den  28/9  1910  af  Kemi  och  Bergsvetenskap  resultatet  af  en  del 

försök. 

I  den  slutliga  sammanfattningen  mom.  12  namnes  om  den 
skadliga  inverkan  af  svaflet. 

På  grund  häraf  gjorde  jag  följande  försök: 

När  en  kokare  fylldes,  tillsattes  15  kg.  finpulvriseradt  svafvel, 
hvarefter  kokningen  försiggick  som  vanligt,  utan  att  några  störningar 
inträffade. 

Massan  var  fullt  lika  god  som  vanligt.  Till  ett  kok  åtgår 
90  m.3  koksyra,  hvarför  den  kvantitet  svafvel,  som  tillsattes,  var  nå¬ 
got  större  än  som  af  prof.  Klason  namnes  för  öfverförandet  af  all 
kalken  till  gips. 

Sluttemperaturen  var  1450  C.  Koksyran  vid  vår  fabrik  unge¬ 
färligen  lika  som  brukas  å  andra  ställen. 

I  mom.  14  af  sammanfattningen  behandlas  selenens  skadliga 
inverkan.  Sedan  14  dagar  användes  vid  vår  fabrik  uteslutande  se- 
lenhaltigt  svafvel,  och  under  denna  tid  har  producerats  625  ton 
massa,  utan  att  ett  enda  kok  varit  misslyckadt  eller  på  något  sätt 
afvikit  under  kokningen.  Massan  har  varit  fullkomligt  lika  bra 
som  vanligt. 

Enligt  analys  från  Kungl.  Tekniska  Högskolans  Materialprof- 
ningsanstalt  håller  detta  svafvel  från  0,003  %  till  o, 01  %  selen,  hvil- 
ket  med  den  svafvelåtgång  vi  hafva  motsvarar  0,45—1,5  mg.  pro 
liter  koksyra. 

Dessa  försök  har  jag  utfört  vid  Öhrvikens  Aktiebolags  Sulfitfa¬ 
brik  i  närvaro  af  civilingeniörerna  R.  Insulander  och  R.  de  Jounge. 

Öhrviken,  Skellefteå  den  24/10  19 ig. 

Nils  Wikander 

Civilingenör. 

Med  anledning  af  ofvanstående  meddelande  af  ing.  Wikander 
ber  jag  få  fästa  uppmärksamhet  på,  att  hans  experiment  och  mina 
ej  äro  jämförliga.  Jag  har  sagt,  att  150  mg.  fint  fördeladt  svafvel 
eller  250  mg.  svafvelblomma  pr  liter  koksyra  öfverföra  all  kalken  i 
gips.  Nu  finpulveriserar  han  svaflet,  uppenbart  i  den  tanken  att  det 
blir  finare  fördeladt  än  i  svafvelblomma,  hvilket  naturligtvis  ei  är 
fallet,  utan  tvärtom.  Såsom  närmare  framgår  af  afhandlingen  förstår 
jag  med  finfördeladt  svafvel  molekulärfint  deladt,  d.  v.  s.  det  2-vär- 
diga  svaflet  i  polythionsyra,  särskildt  thiosvafvelsyra.  15  kg.  2-värdigt 
dylikt  svafvel  innehållas  i  116  kg.  undersvafvelsyrligt  natron.  Jag 
tror  ock,  att  om  ing.  Wikander  ville  upplösa  116  kg.  af  detta  salt 
i  syran  för  ett  kok,  så  kommer  det  nog  att  märkas.  Försöket  vore 
ju  intressant.  Såsom  framgår  af  afhandlingen  har  jag  endast  arbetat 
i  laboratorieskala,  och  har  ing.  Wikander  utan  fara  riskerat  ett  kok,  så 
är  han  till  äfventyrs  villig  att  riskera  ett  till. 

Hvad  selenen  beträffar,  skall  jag  sedermera  återkomma  därtill. 

Peter  Klason. 


SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGEN 


Afdelningen  för  kemi  och  bergsvetenskap  sammanträdde 
torsdagen  den  10  dennes  under  ordförandeskap  af  myntdirektör  K.  A. 
W  allroth.  Sedan  protokollet  från  oktobersammanträdet  upplästs 
och  justerats,  valdes  till  medlemmar  i  afdelningen  ingeniörerna  Gus¬ 
taf  Hjertén,  Ernst  V.  Westin,  Victor  Frestadius  och  Gustaf 
von  Heidenstam. 

Till  medlemmar  i  afdelningens  styrelse  för  år  1911  valdes 
följande:  byråingeniör  G.  H.  Hultman  ordförande,  lektor  J.  Petrén 
vice  ordförande,  docent  Evert  Norlin  sekreterare,  öfveringeniör 
S.  Nauckhoff,  bergsingeniör  F.  Stille,  d.r  Gustaf  Ekman,  Göte¬ 
borg,  och  öfveringeniör  Ivar  Svedberg,  Höganäs. 

Till  medlem  i  föreningens  styrelse  valdes  byråingeniör  G.  H. 
Hultman  och  till  suppleant  lek'or  J.  Petrén. 

Docent  Carl  Benedicks,  Uppsala,  höll  ett  med  skioptikon- 
bilder  illustreradt,  synnerligen  intressant  föredrag  om  » Ovifakjärn », 
ett  naturligt  stål.  Föredragetj  kommer  att  snart  publiceras.  I  den 
efterföljande  diskussionen  deltogo  lektor  Holmquist,  docent  Grabe, 
ing.  Roos  af  Hjelmsäter,  myntdirektör  Wallroth  och  föredra¬ 
ganden. 


Fotograf  J.  Ilertzberg  lämnade  ett  meddelande  rörande  » 
nematograj bilder  i  naturliga  färger »,  hvilket  illustrerades  med  , 
af  Elitteaterns  ägare,  direktör  Bergqvist,  anordnad  synnerligen  vac  ■ 
förevisning  af  dylika.  E-t  N-n. 


TID  SKRIFTS  ÖFVERSIKT 


De  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fur  angewandte  Chemie.  —  Ok  t.  28.  — 

drag  till  kännedomen  om  nitrösa  gasers  förhållande  till  vatten  1 : 
alkalilösningar*.  —  Vattnets  temporära  hårdhet.  —  Den  nya  1. 
ländska  patentlagen  och  biträdens  rätt  till  uppfinningar.  —  (t 
hydrocellulosa.  —  Nov.  4.  —  Om  fabrikation  af  elektriska  glödt- 
dar.  —  Tekniska  framsteg  inom  metallernas  metallurgi  1909.  . 
Oljors  primära  och  sekundära  bromtal.  —  Ersättning  af  jodtal  ni 
bromtal  för  fetter.  —  Nov.  11.  —  Om  Raschigs  förmenta  nitrosb- 
fosyra  och  blykammarprocessens  teori.  —  Bestämning  af  kol  u 
svafvel  i  högprocentiga  legeringar  af  volfram,  molybden  och  vanan 
med  järn.  —  Döda  rum.  —  Svar  på  Bakemas  artikel:  om  mekan; 
tömning  af  super fosfatkamrar.  —  Icke-akademiska  biträden  i  den  - 
miska  praktiken. 

Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  —  q. 

31.  —  Bestämning  af  myrsyra. 

Stahl  und  Eisen.  —  N-.r  41 ,  Okt.  12.  —  Formmaskintek- 
kens  nuvarande  ståndpunkt*.  —  Huru  förklaras  inflytandet  af  1- 
ketter  af  gjutjärnspån  på  gjutjärn?  —  N:r  42,  Okt.  19.  —  Masugn 
af  Burgers  konstruktion*.  —  Till  frågan  om  kontinuerliga  valsver 
—  Indiana  Steel  Co:s  jätteverk  i  Gary*.  —  Öfver  den  nyare  utve- 
lingen  af  koksning  uti  mekaniskt  drifna  ugnar*.  —  Smältförsök  ni 
titanhaltig  järnmalm.  —  N-.r  43,  Okt.  26.  —  Försök  angående  v:- 
tryck  vid  ett  blockvalsverk*.  —  Om  förstöringen  af  infodringei 
koksugnar  och  orsakerna  härtill*.  —  N-.r  44,  Nov.  2.  —  Frams- 
uti  anordningarna  vid  masugnars  beskickande*.  —  Tysklands  järnmal- 
tillgångar.  —  Försök  med  valstryck  vid  ett  blockvalsverk*. 

Österr.  Zeitschrift  f.  Berg-  und  Huttenwesen.  —  N.r  . 

Okt.  15  och  N-.r  42 ,  Okt.  22.  —  Kemisk  undersökning  af  hängant 
uti  brunkols-  och  stenkolsförekomster,  —  Meddelande  om  en  stenlu- 
förekomst  i  Steiermark.  —  N-.r  43,  Okt.  29.  —  Bergakademien  1 
Leoben  nybyggnad. 

Gluckauf.  —  N:r  42,  Okt.  15.  —  Metallindustrien  under- 
1 909.  —  Automatiskt  signalsystem  vid  användningen  af  elektriu 
lokomotiv  i  grufvor*.  —  Användning  af  mindre  värdefullt  bränsli 
Dortmunddistriktet.  —  Ner  43.  Okt.  22.  —  Försök  med  olika  fi- 
ningsmetoder.  —  Preussens  mineral-  och  metallproduktion  under  r 
1909.  —  N-.r  44,  Okt.  29.  —  Stenkolsvaskverk  vid  grufvan  Be- 
mannsgliick  i  Ruer*.  —  Den  nyaste  gruflagstiftningen  i  Sachsen. 
Rysslands  mineral-  och  metallproduktion  under  år  1909.  — N:r  ., 
Nov.  5.  —  Kanalbrännugn  af  Möll  r  och  Pfeiffer*.  —  Växlingait 
uti  varupris  i  allmänhet,  men  särskildt  uti  prisen  å  stenkol,  järn  9 
zink. 

Metallurgie.  —  Nr  19 ,  Okt.  8.  —  Speisser  och  deras  t- 
godogörande.  —  De  binära  metallegeringarna*.  —  Kondensatior. 
af  zinkångor  uti  zinkugnarnas  förlag*.  —  Vattenångas  och  kolvät» 
inflytande  på  röstningen  af  zinkblende*.  —  Ner  20,  Okt.  22.  —  I 
tenlialmätningar  på  rostande  järn*.  —  Kisels  inflytande  på  järnk; 
bidens  maximala  löslighet  i  ^-järn*.  —  Iakttagelser  vid  titansyn 
lösande  och  fällande. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


2.  Allmän  kemisk  teknologi,  anläggningar,  maskiner  0 

apparater. 

Luftrening  i  lokaler  med  ozon.  Schwarz.  Chem.  Ztg.  19 

n-.r  94. 

Förf.  gjorde  försök  med  luftrening  i  en  källarlokal  på  21 
kbm.,  där  20  personer  uppehöllo  sig.  Resultaten  voro  ej  tillfre; 
ställande.  Personerna  kände  obehag  af  hufvudvärk,  Nedsättning; 
luftens  halt  af  utvecklingskraftiga  organismer  kunde  äfven  efter 
minuters  ozonisering  ej  iakttagas.  S.  LlH. 


5  Nov.  1910 
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Steriliserirg  af  vatten  med  ultravioletta  strålar.  Zritschr.  f.  d. 
amte  Brauwesen  igio ,  n.r  43. 

Ett  referat  från  Bayer.  Industrie  u.  Gewerbeblatt  1910.  Nr. 
omnämner  en  apparat,  där  vatten  får  strömma  omkring  rör  med 
leslutna  elektriska  lampor,  som  utsända  en  stor  mängd  ultravio- 
ta  strålar.  125  kbm.  vatten  steriliserades  pr  timme,  hvarvid  36 
itt  åtgingo  pr  kbm.,  en  ringa  mängd  elektrisk  energi.  Försöken 
ördes  med  olika  bakteriearter.  Enligt  en  annan  metod  får  en  van- 
båglampa  med  spetsar  af  lika  delar  kol  och  aluminium  belysa 
vattenbehållare  på  10  cm.  afstånd.  Vattnet  skall  på  1  min.  vid 
amp.  blifva  sterilt. 

S  Lill. 

3.  Syror,  alkalier,  salter  m.  m. 

Föreningar  af  litium  med  kväfve  och  väte.  F.  W.  Dafert 
1  R.  M  i  kl  an  t  z.  Ch.  Ztg.  1910,  n.r  91. 

Uti  en  torr  atmosfär  af  rent  kväfve  omvandlas  litium  ined 
thet  till  amorf  litiumnitrid,  Li3N.  Närvaron  af  äfven  relativt 
eket  små  mängder  syre  eller  väte  upphäfver  denna  kväfvets  reak- 
nsförmåga  gentemot  det  metalliska  litium.  Upphettas  den  amorfa 
riden  uti  en  vätgasström  till  220°  å  250°,  bildas  en  ny  förening, 
n  motsvarar  formeln  Li3NH4,  trilitiumammonium.  Fortsättes  upp- 
tningen,  afspaltas  väte  (som  vid  temperatursänkning  återupptages), 
1  vid  4S00  motsvarar  föreningen  formeln  Li3NH3,  trilitiumamid. 

/.  L. 

4.  Gödningsämnen. 


76  fabriker  —  Ref.  såg  densamma  använd  i  England  redan  1904, 
utan  att  något  patent  därvid  åberopades.  Cqt. 

Användning  af  kvartsit  för  eldfasta  processer.  F.  Wernicke 
och  W.  Wildschrey.  Tonindustrie  Zeitung  J910,  sid.  688 — 77J. 

Författarne  redogöra  för  de  olika  kvartsitslagen  i  Tyskland  och 
uppdela  dessa  i  trenne  olika  klasser:  kristallinisk,  amorf  och  sekundär 
kvarts,  hvilken  uppkommit  genom  bergarters  vittring  och  de  rena 
kvartskornens  sammanbindning.  De  petrografiska  egenskaperna  hos 
dessa  trenne  olika  slags  kvartsiter  skildras,  liksom  äfven  huru  de  för¬ 
hålla  sig  vid  polarisation. 

Förff.  afsluta  sin  redogörelse  med  förklaringen,  att  en  kvartsits 
användbarhet  såsom  eldfast  material  beror  dels  af  smältpunkten,  dels 
af  volymbeständigheten  vid  hög  temperatur. 

Kvartsit  med  för  låg  kiselsyrehalt  äger  d  ena  sidan  alltför 
låg  smältpunkt,  ren  kristallinisk  eller  amorf  kvarts  åter  utvidgas 
alltför  mycket  vid  hög  temperatur,  äfven  efter  återupprepade  upp¬ 
hettningar,  för  att  däraf  ett  tillförlitligt  eldfast  tegel  skall  kunna 
göras.  Den  enda  kvartsitart,  som  passar  till  denna  tillverkning,  är 
sekundär  kvartsit,  som  innehåller  tillräckligt,  men  ej  i  någon  afsevärd 
mängd,  af  ett  naturligt  bindemedel  för  kvartskornen  och  blott  en  liten 
del  muskovit  eller  andra  mineral.  Lämplig  råmaterial  undersökes 
bäst  genom  polarisation  och  smältpunktsbestämning.  Kemisk  analys 
är  öfverflödig.  Tegel,  som  tillverkats  af  98  delar  lämplig  kvartsit 
och  2  delar  kalk,  skall  svälla  c:a  4  %  efter  första  bränningen.  Där¬ 
efter  skall  konstant  volym  erhållas,  sedan  teglet  omväxlande  upp¬ 
hettats  och  afkylts  åtta  gånger.  Cqt. 


Tillverkning  af  Palmcerfosfat  i  Mexiko.  Kunstdiinger-  K  Leim- 
tung  1910,  n.r  16. 

För  att  tillgodogöra  de  stora  lager  af  lågprocentigt  fosfat,  som 
ras  vid  Conception  del  Oro  i  staten  Zacatecos  i  Mexiko,  har  bil- 
s  ett  bolag,  som  ämnar  anlägga  en  större  fabrik  för  produktion 
difosfat  enligt  Palmsers  metod.  G.  G. 

Gödningsämnen  i  Ryssland.  Kunstdiinger-  dr5  Leim-Zeitung  1910, 

■  21. 

Användningen  af  gödningsämnen  i  Ryssland  ökas  ständigt, 
idets  produktion  håller  emellertid  ej  jämna  steg  med  konsumtionen, 
irför  efterfrågan  efter  utländska  produkter  stegras  betydligt  Ryss- 
d  importerade  under  de  första  6  månaderna  i  år  2  894  000  pud 
pud  =  16.38  kg.)  superfosfat  mot  blott  971  000  pud  under  mot- 
rande  tid  förra  året;  införseln  af  thomasslagg  utgjorde  3339000 
i  mot  1  806000  pud  och  af  stassfurtersalter  1  619000  pud  mot 
)  000  pud.  —  Med  tanke  på  denna  stora  införsel  har  man  för  af- 
att  bygga  nya  fabriker  för  framställning  af  superfosfat  och  lik- 
ide  gödningsämnen,  särskildt  i  Podolien,  hvarest  rikligt  med  råma- 
al  finnes.  G.  G. 

6.  Cement  och  byggnadsmaterialier. 

Ren  cementbetong  använd  som  eldfast  material  för  utfodring  af 

lentugnar.  Val e ur.  Zeitschr .  angew  Chemie  1910,  sid.  1458 — 1460. 

Förf.  har  funnit,  att  ren  cementbetong  har  många  företräden 
1  eldfast  foder  för  cementugnar  framför  eldfast  tegel.  Det  har 
ast  att  emotstå  den  mekaniska  nötningen  af  cementklinkern,  som 
:  utöfvar  något  som  helst  bemärkt  inflytande  på  densamma.  Be- 
jen  göres  af  2  å  3  delar  hårdbränd  cementklinker  i  kornstorlek 
20  mm.,  hvartill  sättes  1  till  2  delar  långsamt  bindande  cement. 

blandningen  sättes  blott  så  mycket  vatten,  att  den  håller  ihop 
r  stampning.  —  När  dylik  nystampad  massa  utsattes  för  röd-  eller 
glödande  temperatur,  kallnar  den  hastigt  och  förblir  äfven  hård 
låg  temperatur,  —  oafsedt  om  temperaturen  stegras  hastigt  eller 
rsamt  (t.  ex.  Ditzsch’s  ugn).  Massan  stelnar  redan  efter  en  timme, 
rför  ej  mera,  än  hvad  därunder  kan  inrammas,  bör  sammanröras. 
20  cm.  tjockt  foder  är  tillräckligt  för  en  roterande  ugn  och  stam- 
mellan  en  järnring  mot  plåtmanteln.  2,5  m.  kan  vanligen  stam¬ 
per  dag.  Ilårdnar  under  natten  och  fastsättes  följande  dag,  utan 
ra  som  helst  extra  anordningar  för  fogar.  Ett  dylikt  foder  plägar 
3 — 6  månader  i  sinterzonen  af  en  roterande  ugn.  Är  gifvetvis 
plig  äfven  i  ändarna  af  ugnen  på  grund  af  sin  slitstyrka.  Fodret 
äfven  göras  af  block,  gjutna  eller  stampade  ihop  af  ofvan  an- 
1  blandning  och  dessa  blocks  sammanfogning  med  cement.  Kost- 
n  för  dylikt  foder  angifves  ställa  sig  till  endast  5  å  10  %  af 
i  eldfast  tegel  kostar  i  roterande  ugn.  I  en  Dietzsch’s  ugn  sänk- 
kostnaden  för  eldfasta  fodret  med  86  %  och  för  en  Schneiders  ugn 
1  %•  Metoden  är  patenterad  i  Tyskland  och  där  använd  på 


Olika  byggnadsmaterials  motståndsförmåga'  gentemot  eld.  R. 

L.  H  umphrey.  U.  S.  Geol.  Survcy  1909,  Bull  n.r  jyo. 

Profver  gjordes  i  en  gasugn  för  att  bestämma,  huru  eld  med 
därpå  följande  vattendränkning  inverkade  på:  betong,  murbruk  af 
olika  sandslag,  vanliga  och  hydrauliskt  pressade  tegel  och  kalk>and- 
tegel,  kalksten,  granit,  sandsten  och  marmor.  I  en  hvalfiformad  öpp¬ 
ning  inmurades  de  olika  materialen;  lågorna  svepte  igenom  densamma 
under  2  timmar,  hvarefter  en  kraftig  vattenstråle  på  20  fots  afstånd 
afkylde  ytan  hastigt  Resultaten  påvisas  i  grafiska  tabeller  och  med 
en  serie  intressanta  bilder. 

Det  visade  sig  därvid,  att  alla  material  spruckit  mer  eller  mindre. 
Minst  hade  tegel  tagit  skada,  därefter  betong,  hvilken  behöfde  ar- 
mering  för  att  bättre  kunna  emotstå  spänningarna.  Af  murbruk  stod 
den  af  skarpkantig  sand  bättre  än  af  rund.  Ihåliga  cementblock 
höllo  icke.  Intet  ämne  var  dock  skadadt  djupare  än  i'/2  tum. 

Cqt. 

8.  Cellulosa,  papper  och  textilvaror. 

Cellulosans  adsorption  af  natriumhydrat.  ] .  F.  B  riggs.  Der 
Papier-  Pabrikant  1910,  n.-r  20  s.  483. 

De  uttryck  för  cellulosans  mercerisationsgrad,  som  Vieweg  fun- 
nti  genom  behandling  med  utspädd  natriumhydratlösning,  äro  adsorp- 
tionstal,  hvilkas  storlek  påverkas  af  cellulosans  hydratisationsgrad. 

Cellulosor  af  olika  ursprung  hafva  under  eljest  samma  beting¬ 
elser  mycket  olika  adsorptionsförmåga,  något  som  är  att  söka  dels  i 
en  på  ursprunget  beroende  olikhet  i  konstitution,  dels  på  skillnad  i 
kemisk  behandling  under  tillverkning  och  rening. 

Ur  alkohollösningar  adsorberas  mer  natriumhydrat  än  ur  vatten- 
lösningar,  hvilket  framgår  af  följande  anförda  tabell : 


Prof 

Adsorberadt  NaOH  i  %  af  prof 

Vattenlösning 

40  %  alkohol¬ 
lösning 

90  %  alkohol¬ 
lösning 

Renad  bomull 

1,54 

3, 60 

7,20 

Träcellulosa  behandlad 

med  konc.  NaOH  för 

mercerisering  . . 

2,64 

6,34 

I4,6o 

Vn. 


Hydratisering  af  cellulosa  genom  målning.  J.  F.  Briggs.  Der 
Papier -Fabrikant,  Festnummer  1910,  sid.  46. 

De  meningsskiljaktigheter,  som  framkommit  i  frågan  om  cel¬ 
lulosans  hydratisering  genom  målning,  bero  på  olika  uppfattning  af 
begreppet  cellulosahydrat.  Att  söka  afgöra,  huruvida  vattnet  är  ke¬ 
miskt  eller  mekaniskt  bundet,  är  fruktlöst  och  onödigt;  man  måste 
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endast  fastslå,  att  pergamynbildningen  icke  endast  är  en  mekanisk 
defibrillering. 

Hydratiseringen  är  af  kolloidkemisk  natur.  Fibrerna  i  pappers¬ 
massan  gifva  ett  hydrogelé  af  cellulosa  och  vatten.  Hydratiserings- 
graden  bestämmes  af  den  mängd  vatten,  som  förefinnes  i  hydrogeléet 
vid  närvaro  af  vatten  i  öfverskott. 

Processen  är  reversibel.  Dehydratisering  framkallas  af  t.  ex 
alkohol.  Att  pappersmassan  under  uppvärmning  kan  finmalas  i  hög 
grad,  utan  att  pergamynbildning  inträder,  beror  på  att  hydratiseringen 
motverkas  af  uppvärmning. 

Cellulosahydraterna  utgöra  enligt  denna  uppfattning  en  oändlig 
serie  af  fortlöpande  hydratiseringsgrader,  hvilka  alltså  icke  kunna 
uttryckas  stöckiometriskt  i  ett  förhållande  mellan  och  HsO. 

Såsom  hydrater  med  låga  hydratiseringsgrader  måste  man  äfven  be¬ 
trakta  vanlig  bomulls-  eller  träcellulosa.  Bomullen  är  lägre  hydrati- 
serad  än  träcellulosan. 

Hydratiseringen  synes  åtföljas  af  en  molekylär  expansion,  hvil- 
ket  äfven  bekräftas  af,  att  hydratiserad  cellulosa  visar  högre  adsorp- 
tionsförmåga.  De  olika  fysiska  och  kemiska  egenskaper,  som  fram¬ 
kallas  af  hydratisering  genom  målning  i  holländare,  har  förf.  illustrerat 
genom  undersökning  af  tvänne  papper  af  samma  massa,  det  ena  maldt 
6,  det  andra  37  timmar.  Bl.  a.  erhöllls  följande  resultat: 


Papper  A. 

Papper  B. 

maldt  6  timmar. 

maldt  37  timmar. 

Relativ  porositet  (för  paraffinolja). . .  40  % 

20  % 

Hygroskopicitet  vid  fuktig  luft  .  8  47  % 

9,42  % 

Adsorption  af  NaOH  ur  2  %  alk.  lösn.  7,58  % 
Relativ  viskositet  hos  af  papperet 

8,34  % 

framställd  6,5  %  viskoslösning  ...  1 1  '/2  min. 

t  1ji  min. 

Att  ingen  bestämd  skillnad  kan  sättas  mellan  hygroskopisk 
fuktighet  och  hydratvatten  framgår  af,  att  i  hög  grad  hydratiserad 
cellulosa  vid  1250  afger  vatten  till  dess  att  sammansättningen  mot¬ 
svarar  formeln  C^H^O..  Vn. 

Om  ligninreaktioner.  M.  Ren  k  er.  Der  Pap  ier- Fabri  kant,  Fest¬ 
nummer  igio,  s.  38 — 42. 

Under  det  att  färgningar  med  anilinsulfat,  floroglucin-saltsyra, 
dimetylparafenylendiamin  förmodligen  härröra  af  aldehydartade  före¬ 
ningar,  som  åtfölja  ligninet,  visa  sig  reaktionerna  med  klor  och  na¬ 
triumsulfit,  permanganat-saltsyra-ammoniak  (enligt  Mäule)  vara  verkliga 
ligninreaktioner,  hvilka  inträda  äfven,  när  floroglucinreaktionen  efter 
blekning  (ex.  jute)  försvunnit.  —  I  naturen  föiefinnas  förvedade  fibrer, 
som  i  sitt  ursprungliga  tillstånd  icke  visa  någon  färgning  med  aminer 
eller  fenoler.  Vn. 

Reaktion  på  djurlim.  E.  Schmidt.  Chetn.  Ztg.  igio ,  s.  83g. 
E.  Heuser,  Papier  Ztg.  igio,  n:r  7/  s.  2  670. 

Schmidt  försätter  profvet  vid  vanlig  temperatur  med  ammo- 
niummolybdatlösning  och  några  droppar  utspädd  salpetersyra.  Vid 
närvaro  af  djurlim  uppstår  en  flockig  fällning,  som  raskt  sjunker. 
Fällningen  löser  sig  till  största  delen  i  öfverskott  af  salpetersyra,  men 
fullständigt  endast  om  salpetersyran  tillsättes  omedelbart  och  på  en 
gång.  Reaktionen  lämnar  utslag  för  0.00001  gr.  djurlim. 

Heuser  bekräftar  profvets  tillföilitlighet  och  lämplighet  för 
profning  af  papper  på  djurlim.  Då  enbart  salpetersyra  icke  fäller 
djurlim,  men  väl  utfäller  ägghvita  ur  kasein,  gifver  reaktionen  ett 
enkelt  medel  att  skilja  kasein-  och  djurlimning.  Vn. 

9.  Brännmaterial,  torrdestillation  och  produkter  däraf. 

Nytt  förfaringssätt  för  rening  af  lysgas.  Chem.  Ztg.  igio,  s.  g86. 

Rening  af  lysgas  från  vätesvafla  sker  som  bekant  med  myrmalm 
enl.  följ.  reaktioner: 

Fe2(OH)e  +  3H2S  =  2FeS  +  S  +  6H20 
4FeS  +  30a  +  6H,0  =  2Fe2(OH)6  +  4S 

Detta  förfaringssätt  tager  dock  mycket  stort  markutrymme,  och 
den  form,  i  hvilken  svaflet  erhålles,  gör  det  ganska  värdelöst.  För 
att  afhjälpa  detta  föreslår  dr  Burkheiser  att  gå  tillväga  på  föl¬ 
jande  sätt. 


1)  Vätesvaflan  absorberas  med  myrmalm.  2)  Malmen  r< 
nereras  till  svafvelsyrlighet.  3)  Svafvelsyrligheten  bir.des  af  am 
niaken  i  gasen  till  ammoniumbisulfit,  4)  Bisulfiten  öfverföres  i 
moniumsulfit  och  5)  sulfiten  oxideras  till  ammoniumsulfat. 

Vätesvaflan  absorberas  antingen  med  artificiell  el.  naturlig 
ningsmassa,  lrvilken  före  användningen  upphettas  till  något  öfver  k 
Järnoxidhydratet  afspaltar  då  en  del  af  sitt  hydratvatten  och  öfve: 
troligen  till  Fe.,D  II  O.  Samtidigt  förbrännes  äfven  en  del  af 
organiska  substansen.  Den  färdiga  massan  är  röd  och  porös  och 
lägges  i  2 — 3  m.  höga  skikt.  Vätesvafleabsorbtionen  underlättas 
nom  gasens  förvärmning,  hvarigenom  det  i  gasen  befintliga  vab 
hindras  att  kondensera  ut.  För  denna  förvärmning  användes  en 
af  det  senare  vid  regenerationen  frigjorda  värmet. 

Regenerationen  sker  i  själfva  reningskistorna  genom  kraftigi 
blåsning  af  luft,  då  svafvelsyrlighet  bildas.  Uppkommen  svafvehj 
och  salter  däraf  aflägsnas  genom  massans  ullakning  med  vatten,  k 
användningen  torkas  massan  i  kistan  med  en  luftström.  Renir 
massans  reningsförmåga  blir  på  detta  sätt  så  godt  som  obegräm 

Absorbtionen  af  den  vid  regenerationen  bildade  svafvelsyr 
heten  och  ammoniaken  i  gasen  sker  växelvis  med  samma  lösni 
Gasen  tvättas  först  med  vatten,  hvarefter  det  erhållna  Ak-vattnet 
vändes  för  bindandet  af  SO.,.  Därvid  bildas  ammoniumsulfit  och  ger 
längre  inverkan  ammoniumbisulfit.  Denna  sura  lösning  användes  :• 
för  absorbtion  af  ammoniak,  då  lösningen  blir  neutral.  Tvättvätsj 
kommer  således  att  växelvis  vara  neutral  och  sur,  beroende  på  c 
absorbtion  af  ammoniak  eller  svafvelsyrlighet.  Vid  tillräcklig  k 
centration  utfaller  det  neutrala  saltet,  som  är  svårlösligast,  D( 
håller  då  c:a  40  %  sulfit  och  60  %  sulfat.  Saltet  har  i  denna  fi 
visat  sig  vara  fullt  användbart  för  gödningsändamål,  men  kan  e 
önskan  äfven  helt  öfverföras  till  sulfat.  Detta  sker  genom  oxidatj 
med  luft  under  samtidig  störning  af  jämviktsförhållandet  mellan  su 
och  sulfat  genom  sulfitens  sublimering.  K.  L. 

11.  Närings-  och  njutningsmedel. 

Flytande  kolsyra  som  skydd  mot  skadedjur  i  spannmålslag 

Allg.  Brauer  u.  Hopfenztg.  igio,  n.r  208. 

I  sådana  lagerrum,  där  möjligaste  gastät  tillslutning  kan  åst 
kommas,  är  flytande  kolsyra  ägnad  att  användas  för  utrotande 
skadedjur.  Användningen  underlättas  däraf,  att  kolsyran  såsom  tyn 
sjunker  ned  och  undantränger  luften  från  äfven  de  djupaste  skryi 
len.  Innan  rummen  åter  beträdas,  iakttages  noggrann  luftning  e 
insprutning  af  ammoniaklösning  eller  kalkmjölk. 

S.  Lill 

Mjölksyrans  roll  vid  alkoholjäsning  af  socker.  E.  Buchnerc 

J.  Meisenhe  i  mer.  Ztschr.  f.  d.  gesamte  Brawwesen  ur  Lcu 
wirtsch.  Jahrb.  igog,  Ergänzungsbd.  V  265—  288. 

Efter  att  hafva  ur  historisk  och  teoretisk  synpunkt  belyst  1 
potesen  om  mjölksyra  som  ett  led  i  alkoholjäsningen  redogör  c 
bekante  Nobelpristagaren  och  hans  medarbetare  för,  huru  vid  jäsn: 
med  pressaft  af  jäst  än  bildning,  än  sönderfallande  af  mjölksyra  sk 
Sedan  hafva  i  större  skala  sådana  försök  gjorts  med  lefvande  j 
(äfven  för  att  pröfva  äldre  uppgifter,  på  grund  af  svårigheterna  ’ 
mjölksyrebestämningen),  och  blef  resultatet,  att  lefvande  jäst  ej  f 
jäser  mjölksyra.  Detta  utesluter  icke,  att  ett  mjölksyra  närståen 
mellanled  bildas,  som  vanligen  direkt  spaltas  i  alkohol  och  kolsy 
men  äfven  kan  omlagras  till  mjölksyra.  Metylglyoxal,  glycerin 
dehyd  och  dioxiaceton  vore  här  att  undersöka.  Därvid  vinner  ( 
konstanta  uppträdandet  af  glycerin  som  biprodukt  vid  alkoholjäsni 
ökadt  intresse,  eftersom  detta  visar  närvaron  af  en  kropp  med  ti 
ledad  kolkedja  vid  sockerspaltningen  med  lefvande  jäst.  Glycei 
kunde  uppstå  ur  glycerinaldehyd  eller  dioxiaceton  genom  reduktii 

De  vid  försöken  gjorda,  många  alkohol-  och  kolsyrebestä 
ningarna  hafva  gifvit  värdet  1.01  på  kvoten  alkohol:  kolsyra,  sc 
enligt  formeln  C6H12Oc  ==  2C,,H60  -f  2C02  teoretiskt  är  1.045.  U 
mängd  kolsyra,  som  alltså  bildats  utöfver  det  teoretiska,  motsva: 
sannolikt  den  i  jäsningsformeln  ej  införda,  konstanta  glycerinbildning 
genom  sockerreduktion.  I  allmänhet  hafva  vid  cellfri  jäsning  la 
siffror  för  kvoten  erhållits.  S,  Lill . 
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Statistiska  uppgifter  rörande  Sveriges  bergshandtering  år  1909. 


1  9 

0  9 

•  9 

0  8 

Ökning  (  +  )  eller 
minskning  ( —  )i 
1908  årsproduk¬ 
tion  i  förhållande 
till  produktionen 

1 9°8,  i  %. 

Produktion. 

Värde. 

Kronor. 

Produktion. 

l:o.  Metaller. 

Guld . . 

kg- 

14 

083 

35  058 

kg- 

20 

295 

_ 

33,2 

Silfver,  fint . 

» 

5 1 1 » 

5 

32  308 

» 

630 

° 

— 

18,8 

»  fällprodukt  . 

» 

9  847 

j  5 1 1  >5  kg. 

1  silfver 

25  923 

» 

5  76o 

\  481, 
t  silfx 

3  kg. 
re  r 

— 

72,7 

Bly,  frisk-  och  raffinad-  samt  blyglete . 

165  588 

41  200 

277  37  1 

_ 

Koppar,  gar-  och  raffinad-  . 

» 

2  374657 

2  596  900 

» 

2  807  792 

_ 

1 5,4 

»  skärsten  . 

» 

3  672  377 

2  199  770 

» 

4  278  927 

_ 

21,1 

Zink . 

» 

634  872 

349  *8o 

» 

274  181 

+ 

1  33,0 

Kiseljärn  (omkr.  50  %  Si)  . 

> 

2  550  000 

434  998 

» 

977  000 

+ 

160,0 

Tackjärn  . 

ton 

444  764 

32  074  658 

ton 

567  821 

_ 

21,7 

Ovälldt,  smidbart  järn  och  stål  . 

433  704 

46  059  158 

» 

590  383 

26,6 

däraf  smältstycken  och  råskenor . 

» 

1 20 

669 

14  060  1  56 

I 

2^6 

20,8 

»  bessemermetall . 

» 

63 

35I1 

6  340  165 

» 

81 

o54! 

28,5 

»  martinmetall . 

»  degelgötmetall  . 

» 

» 

248 

7572 

927 

25  315  188 
343  676 

» 

» 

355 

1 

3942 
1 6o 

— 

3<V> 

20,7 

»  biåsstål  eller  oräckt  brännstål 

» 

39i 

108  382 

» 

510 

_ 

23,4 

Välldt  järn  och  stål . 

y> 

331  304 

5o  5T3  7io 

» 

423  365 

_ 

21  7 

däraf  blooms,  billets  etc . 

» 

18 

060 

2  221  157 

» 

20 

443 

_ 

1 1,6 

»  stångjärn  och  -stål  . 

» 

153 

736 

22  954  316 

» 

181 

433 

_ 

1 5,5 

»  ej  spec.  fasopjärn  och  -stål  . 

» 

13 

183 

1  840  542 

» 

16 

658 

_ 

20,9 

»  band-,  söm-  och  ej  spec.  finjärn  och  -stål 

» 

55 

236 

8  239  057 

» 

71 

779 

_ 

9,1 

»  valstråd  i  ringar  . 

» 

37 

407 

5  487  493 

» 

45 

081 

_ 

»  tubämnen,  ihåliga  . 

10 

596 

2  43°  470 

» 

20 

129 

— 

47,s 

»  »  massiva  . 

» 

20 

605 

3  022  703 

24 

388 

_ 

1  5, 6 

»  järnvägsskenor  . 

» 

— - 

y> 

8 

348 

_ 

»  skarfjärn  och  bottenplåtar 

— 

» 

2 

698 

-  . 

»  grof  plåt  . 

14 

898 

2  375  239 

» 

20 

598 

_ 

27,6 

»  järnvägshjulband  (tires)  . 

» 

2 

271 

480  332 

» 

3 

087 

_ 

26,4 

»  axlar  . 

1 

584 

359  716 

2 

995 

_ 

47,2 

»  ankare  och  andra  gröfre  smiden  ...  . 

» 

3 

728 

1  102  685 

5 

728 

— 

35,° 

2:o.  Malmer. 

lärnmalm  . 

ton 

3  886  o6on 

ton 

4  712  4943 

17,5 

däraf  svartmalm . 

» 

3  55i 

240 

24  026  688 

» 

3  892 

804 

_ 

8,7 

»  blodsten . 

» 

107 

823 

» 

523 

290 

— 

79,5 

»  sjö-  och  myrmalm  . 

y> 

1 

014 

1 

» 

666 

-i- 

53it 

silfver-  och  blymalm  . 

» 

1  721 

223  620 

» 

2  058 

16,4 

<opparmalm . 

» 

9  562 

189  861 

» 

21  371 

_ 

55,  ^ 

Gnkmalm . 

» 

43  76o 

1  882  757 

» 

40  077 

+ 

9,2 

Vlanganmalm  . 

5  212 

130  400 

» 

4616 

+ 

12,9 

svafvelkis  . 

» 

16  104 

193  384 

» 

29  569 

45,6 

•  • 

3:o.  Ofri ga  produkter. 

stenkol  . 

ton 

246  S08 

1  941  913 

ton 

303  206 

I9,J 

ddfasta  leror . 

» 

87  476 

146  27 1 

» 

122  QQ3 

_ 

28,9 

(linkerlera 

» 

49  069 

125  147 

» 

57  668 

. 

14,9 

'ältspat . 

» 

15  772 

166  323 

» 

17  494 

, 

9,9 

(varts  (vid  fältspatsbrott)  . 

10  267 

54  038 

» 

1 1  34 1 

, 

9,5 

(opparvitriol  . 

kg- 

628  050 

188  400 

kg- 

73i  417 

_ 

14,1 

lärnvitriol  . 

» 

181  950 

6368 

» 

277  000 

_ 

34,3 

Vlun . 

» 

132  386 

13  239 

> 

138  157 

— 

4,8 

llyerts  . 

25  853 

2  9°5 

> 

66  139 

, 

16,0 

Irunsten 

1> 

60  000 

4  200 

» 

52  000 

■f 

13I3 

'  Häraf  »basisk»  34325  ton,  år  1908  42723  ton.  2  Häraf  »basisk»  147  77°  ton,  år  1908  205450  ton.  3  Häraf  225983  ton  järn- 
lmsslig  till  ett  värde  af  21 14  523  kr.  Af  slig  hafva  tillverkats  148  3S0  ton  briketter  till  ett  värde  af  2083611  kr.  Därjämte  har  upp- 
drats  477  351  ton  för  anrikning  afsedd  malm  mot  441  730  ton  år  1908. 

(Sammandrag  ur:  Bidrag  till  Sveriges  officiella  Statistik  c)  Bergshandteringen,  Stockholm  1909.) 
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STATISTISKT. 

Sveriges  införsel  och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 
januari — september  1910  och  1909. 


Införsel 


Utförsel 


Malmer. 

igio 

igog 

igio 

igog 

Järnmalm . 

ton 

— 

— 

3  415  546 

2  460  073 

Zinkmalm  . 

— 

— 

32  439 

33  312 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

55  4i2 

44  582 

92  415 

75  631 

Skrot . 

» 

— 

— 

6  670 

4  378 

Göten  . 

— 

— 

9  380 

6  388 

Smältstycken  och  rå- 

stänger  . 

— 

— 

22  523 

12  645 

Stångjärn  . 

T> 

— 

— 

102  565 

78  963 

Stångjärnsafhugg . 

» 

— • 

— 

3  948 

2  958 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.p.  l.m.) 

T) 

15  959 

13  34i 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

> 

28  583 

34  629 

— 

— 

Valstråd  (trådjärn)  .. 

» 

— 

— 

22  864 

15  768 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 

» 

4  295  ' 

3  s92' 

1  754 

861 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

» 

1 1  184 

10  446  j 

( 

»  smidda,  valsade 

10  884 

7  015 

eller  dragna  ... 

7  739 

6  262) 

Tråd,  dragen  . 

» 

— 

— 

1  918 

975 

Spik,  alla  slag  . . 

— 

— 

5  '73 

5  638 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 
verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr.  1 4  950  000  1  5  323  000  23  094  000  1 8  24 1  000 


1  608  000  1  248  000  — 

4110  4  270  — 


Symaskiner  och  stick¬ 
maskiner  etc.  ...  kr. 

Velocipeder .  st. 

Sten. 

Oarbetad  .  kr.  — 

Arbetad,  ej  polerad...  »  — 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl  43  084  000  3^59°  000 

1  Öfverdragna  med  tenn. 


2  902  000  2414  000 
7  050  000  5  230  000 


NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

. .  C  1  eng.  ton  £  57.0.0 

100 

kg.  kr. 

m 

q 

O 

= 

Aluminiumsulfat,  rent 

...  c 

I 

»  »  »  4.7.6 

» 

y> 

> 

7-8s 

= 

Ammoniak,  eg.  v.  0.92  . 

..  C  1 

»  »  »  12.15.0 

y> 

22.80 

— 

Ammoniumsulfat  . 

..  L 

I 

»  n  n  12.10.0 

» 

» 

» 

22.35 

+ 

Bariumkarbonat,  nat.  92 

8.05 

94  %  . 

..  c 

I 

n  »  »  4- 10,0 

T> 

Bensol,  90  %  . .'... 

..  L 

I  gall.  d.  5  3/4 

i> 

» 

1 1.05 

= 

Blyglete . 

..  c 

1  eng.  ton  £  1 5.10.0 

» 

» 

27-75 

= 

»  hvitt,  ‘ . 

..  C 

I 

»  »  »  17.0.0 

» 

» 

30-45 

= 

»  socker,  brunt  . 

.  C 

1 

»  »  »  22.00 

» 

» 

» 

39-40 

= 

Borax . 

..  C 

I 

n  »  »  1 6.0.0 

7> 

» 

28.65 

= 

Citronsyra  . 

H 

100  kg.  M.  275. — 

T> 

» 

244.75 

= 

Cyannatrium,  (bas  ioo  %)C 

i  lb.  d.  7 

II5-8S 

Ferrocyannatrium  . 

..  c 

»  »  »  2Vg 

» 

» 

* 

47-6° 

= 

Glaubersalt  . 

..  C 

I 

eng.  ton  £  1.15.0 

» 

3-*5 

+ 

Glycerin,  rå  . 

..  c 

I 

»  »  n  63.0.0 

» 

» 

112.75 

= 

Järnvitriol  . 

..  c 

I 

»  n  »  1 .4.0 

» 

y> 

» 

2.15 

+ 

Kaliumbikromat  . 

..  c 

I 

lb.  d.  3»/, 

» 

» 

57.90 

»  hydrat,  90  %  . 

..  c 

1 

eng.  ton  £  22.5.0 

» 

> 

39.8o 

= 

»  »  50  %  lösn.  C 

I 

»  »  »  1  1 .10.0 

» 

» 

20.60 

= 

»  karbonat  90  %  . 

..  c 

I 

S  >  »  16.15.0 

» 

» 

» 

30.00 

+ 

»  klorat . . 

..  c 

I 

lb.  d.  37, 

» 

» 

57.90 

= 

»  permanganat . 

c 

I 

eng.  ton  £  35.0.0 

» 

62.65 

= 

Klorkalium,  80  %  . 

,.  c 

I 

»  »  »  9*5.0 

» 

1 6.55 

= 

t  kalk . 

T, 

I 

»  »  »  4.12.6 

X> 

> 

8.30 

— 

>  magnesium  . 

.  C 

I 

»  »  »  3.7.6 

T> 

6.05 

= 

Kopparvitriol  . 

.  C 

1 

»  >  »  19.7.6 

» 

34-7° 

+ 

23  Nov.  ig; 


Rhodanammonium,  95  % 

C  1 

lb.  d. 

7 

IOO 

kg.  kr. 

11585-. 

Salmiak,  grå . 

C  1 

eng.  ton  £24.10.0 

> 

43-85: 

Salpeter,  kali-  . 

C  1 

eng.  ton  £  26.10.0 

» 

47.45 

»  Chile-  . 

H  100  kg. 

M.  17.85 

» 

» 

15.90. 

»  syra,  eg.  v.  1,4... 

C  1  eng.  ton  ,£14.15.0 

» 

T> 

26.40 

Soda,  kalcinerad,  58°  ... 

C  1 

»  T> 

»  4.°.° 

> 

1 

7-15- 

n  kaustik,  77 — 78° 

C  1 

»  1 2.10.0 

X> 

> 

22.35: 

Svafvel . 

C  1 

»  4.17.6 

» 

* 

8.70 

»  syra,  66°  Bé . 

C  1 

>  » 

»  3.2*6 

X> 

» 

5.60: 

»  syra,  oleum,  70  % 

C  1 

»  » 

n  6.0.0 

7> 

T> 

T> 

•0.75: 

Vattenglas,  fast  . 

C  1 

»  » 

»  5-7.6 

T) 

T) 

> 

9.6o. 

Ättiksyra,  99 — 100  %... 

C  1 

»  34.0.0 

» 

T> 

> 

6o.s5-, 

Åttiksyrad  kalk,  brun  ... 

C  1 

»  » 

»  6.12.6 

» 

> 

H.85[ 

»  »  grå 

C  1 

»  » 

»  10  5.0 

» 

» 

1  8.35  j 

C  =  eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  lournal.  H  =  Hamburg.  L  =  London 


Metaller. 


Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  ingen  i. 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  utsa 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tekirt 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  *»/»  %  C-ren»,  att  p- 
dukten  innehåller  20  å  25  %  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  utlä- 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  niy  utslagens  ptviki 
Aluminium  98/,j9%,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  145.60  - 

»  »  »  »K  minst  50  »  »  »  »  »  143. ool- 

»  »  »  »  K»  100»»»»»  141.25, 

,  »  »  »  K  »  1000  »  »  »  »  »  139.50, 

Antimon  99 lm  %,  regulus  .  Å  .  »  »  »  57,oo  • 

Ferrobor  c.  20%  C-ren  (Qoldschmidt)  S  »  l  »  »  12.75 

Ferrokrom  65  %  °-5/i  %  C  (Blackwell)  K  ...»  2.u  = 

Ferromangan  80  %  mx  0,26  %  P  »K  »  1000  »  »  172.04, 

Ferromolybden  70/so  % . (Blackwell)  K  »  1  *  »  12.oo 

»  70/80%,0l/.2%C(Furth)B  »  »  »  »  lO.eo 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H  »  1000  »  » 

»  12%  . (Blackwell)  K  »  »  »  »  84. 9i 

Ferrotitan  12% .  »  K  »  »  »  »  1358.2c 

»  ™ln  %  C-ren  (Qoldrdt)  S  »  l  »  »  4.20' 

Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S  »  »  »  *  12-75- 

»  25/40  %  .  (Blackwell)  K  »  »  »  *  41.oo! 

Ferrovolfram  85  %  °-5/l  %  C  »  K  *  *  *  *  6.00: 

»  80/s5  %  01/o2  %  C  pulver(Fiirth)  B  »  »  »  »  5-5^ 

Krom  99%  C-ren .  »  K  »  »  »  *  7-u1' 

»  98/s9  %  C-ren,  smält ...  (Gold:dt)  S  »  »  »  »  5-8u 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S  »  »  »  »  &-90' 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S  »  »  *  »  5.76- 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S  »  »  »  »  12.75- 

Kvitksilfver .  Å  »  »  »  »  5-60, 

Mangan  95/97  %  C-ren  . (Blackwell)  K  »  »  »  »  3-66‘ 

»  97  %  C-ren,  smält  (Qold:dt)  S  »  »  »  »  4  bo- 

Manganbor  c.  30  %  B  C-ren  »  S  »  »  »  »  14.75- 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  »  S  »  »  »  »  2.65- 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  »  S  »  »  »  »  5.86- 

Mangantitan  30liS%Ti  C-ren  »  S  »  »  »  »  H-20) 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  »  S  »  »  »  »  2.80- 

Molybden  98%  C-ren .  »  S  »  »  »  »  13  75- 

»  “/m  %  C-ren,  pulver  (Bhwell)  K  »  »  »  »  10. 6o3 

»  96/9»%>01/o2%C, pulver(Fiirth)  B  »  »  »  »  ll-70s 

Nickel  98/gy  %  i  tärningar  (Wiggin)  K  minst  100  kg.  »  100  »  »  310. oo1 

»  »  »  »K  minst  250  »  »  »  »  »  308.oo'i 

»  »  »  »K  under  500  »  »  »  »  »  305. oo 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J  »  1  »  »4  756.oo- 

S.  A.  M-legering  (Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bhwell)  K  »  100»  »  61.74' 

Vismut,  tackor  .  A  »  1  »  »  lö.oo 

Volfram  "/jg  %  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K  »  »  »  »  ö.oo3 

»  96/s»  %  »  »  (Furth)  B  »  1  »  »  5.oo" 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto  el 
extra  knt  ~~  l'/2%- 

2  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

3  Cif  inkl.  emb. 

4  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  92/6  och  4ls/„  resp.  pr  ton. 

5  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  */<,,  20/s  och  3s.0d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  Wi  le) 
ringen. 

*  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

T  Hanau,  å  Mk  6  350. 

8  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

9  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage.  _  I 

Noteringarna  äro  meddelade  af  A  =  Åkerberg  &  Hellströms  Melallatd 

boiag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  St 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktiebolag,  Stlil 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm.  J  ,  j 

+,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregaei 

notering  i  T.  T. 
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ANDRA  ALLMANNA  SVENSKA  KEMISTMÖTET  DEN  3—4  JUNI  1910. 


Öfveringeniör  Arthur  Ramen  höll  följande  föredrag 

Om  malmbrikettering. 

Den  under  senaste  arhundrandet  skedda  utvecklingen 
'  industrien  till  storindustri  har  varit  den  egentliga  drif- 
tnde  kraften  vid  den  under  samma  tid  skeende  utveck- 
lgen  al  samfärds-  och  transportsmedlen.  Huru  storslagen 
1  denna  ut\  eckling  hittills  varit,  torde  vi,  som  i  dessa 
nare  ar  beiittnat,  huru  samfärdsmedlen,  som  hittills  omfattat 
;dast  transport  pa  land  och  pa  vatten,  äfven  eröfrat  både 
fvet  och  luften,  tvifvelsutan  komma  att  få  se  den  gå  en 
mera  storartad  epok  tillmötes  än  någonsin  förut. 
Denna  utveckling  af  samfärds-  och  transportmedlen, 
m  själt  näres  hufvudsakligast  al  industriell  och  kommer- 
'11  verksamhet,  har  möjliggjort  den  kulturella  utvecklin- 
ns  utsträckning  till  områden  på  jorden,  som  först  häri¬ 
nom  indragits  uti  den  industriella  verksamhetskretsen. 

Man  kan  därför  tala  om  en  växelverkan  mellan  sam- 
ds-  och  transportmedel  å  ena  sidan  och  industi  å  den 
dra,  hvilka  ömsesidigt  stimulera  hvarandra. 

Nu  ingår  nutidens  viktigaste  och  oersättliga  metall, 
net,  sasom  en  hufvudbestandsdel  vid  konstruktion  af  all 
1  industriell  verksamhet  använd  material,  fast  och  lös, 

I  samma  viktiga  plats  intager  järnet  vid  framställandet 
våra  transportmedel. 

Man  maste  antaga,  att  utvecklingen  kommer  att 
tfarande  ga  i  riktning  att  lata  metallen  ifråga  intaga  en 
r  och  mer  dominerande  plats. 

Den  oerhörda  ökning  af  järnets  konsumtion,  som 
dato  skett,  kan  belysas  af  att  jordens  årliga  järnkon¬ 
ation  utgjorde 

1800  c:a  1  million  ton. 

1900  »  40  »  » 

1910  »  60  »  » 

Dessa  siffror  komma  antagligen  att  te  sig  ringa  för 
kommande  generation.  Då  den  industriella  våg,  som 
närvarande  har  sitt  maximum  i  Förenta  staterna,  jäm¬ 
når  Afrika  och  Asien,  hvilka  ännu  knappast  nåtts  af 
ustrialismen,  komma  ingalunda  de  nu  arbetande  före¬ 
sterna  att  förslå  för  framställning  af  det  erforderliga 
^udmaterialet,  järnet.  Då  det  är  antagligt,  att  denna 
-ckling  kommer  att  gå  relativt  hastigt,  är  det  ej  säkert 
nya  högprocentiga  fyndigheter  efter  hand  komma  att 
na  uppletas. 

Visserligen  tror  man,  att  oerhörda  lager  af  järnmalm 
as  uti  såväl  det  inre  af  Asien  som  äfven  i  Afrika, 

II  V1  torde  dka  fullt  stå  inför  en  period,  då  anskaffandet 
let  nödvändiga  råmaterialet  för  vår  nuvarande  kultur, 
»ligen  järnet,  blir  allt  svårare. 

De  ständigt  stigande  järnprisen  bära  ett  säkert  vittne 
)m‘  -Man  kommer  att  nödgas  skrida  till  användande 


(Forts,  från  sid.  159.) 

af  de  existerande  oerhörda  tillgångarna  af  lågprocentiga 
malmer,  hvilka  kunna  uppskattas  till  5  å  10-faldiga  mäng¬ 
den  eller  mer  af  de  nu  brytvärda  malmerna. 

Det  är  därför  tydligt,  att  problemet  att  för  järntill- 
verkningen  äfven  tillgodogöra  sig  sådana  järnhaltiga  rå¬ 
material,  som  genom  fysikalisk  beskaffenhet  och  kemisk 
sammansättning  äro  svarartade  och  nu  mindrevärdiga, 
måste  vara  särdeles  aktuellt.  Bland  sådana  svårarbetade 
material  mast  man  räkna  de  genom  anrikning  af  de  låg¬ 
procentiga  malmerna  erhållna  pulverformiga  malmerna,  de 
s.  k.  sligerna. 

Den  fysikaliska  beskaffenhet,  i  hvilken  råmaterialierna 
förekomma,  utöfvar  ett  stort  inflytande  på  deras  andvänd- 
barhet  inom  järnhandteringen. 

Annu  sa  länge  har  man  ej  att  räkna  med  mer  än  en 
form  af  ugn  för  behandling  af  råmaterialierna  för  järn¬ 
framställning,  nämligen  masugnen. 

Denna  har  alltmer  natt  den  utveckling  och  konstruk¬ 
tion,  att  den  icke  passar  för  något  annat  råmaterial  än 
ett  styckformigt. 

Ugnarna  hafva  nämligen  byggts  allt  högre  och  drifvas 
med  allt  högre  blästertryck,  hvilka  faktorer  samverka  så, 
att  ett  fint  material  helt  enkelt  är  oandvändbart,  i  det  att 
det  tillstoppar  vissa  delar  af  ugnarna,  hvarefter  blästern 
banar  sig  väg  genom  de  passager,  den  kan  uppleta,  och 
utkastar  det  fina  materialet. 

Man  har  visserligen  sökt  göra  en  massa  fickor  i  led¬ 
ningen  för  gasen  samt  storartade  reningsanläggningar,  för 
att  därigenom  kunna  uppsamla  godset,  men  då  uppstår  en¬ 
dast  ett  slags  perpetuum  mobile,  i  det  att  det  sålunda  upp¬ 
satta  flygstoftet  åter  utkastas. 

LItom  dessa  påtagliga  olägenheter  af  användningen 
af  ett  finpulvrigt  material,  »mull»,  »slig»,  uppstå  äfven 
andra  kännbara  störningar  i  driften,  hvilka  verka  nedsät¬ 
tande  på  masugnens  produktionsförmåga  och  fördyra  tack¬ 
järnet. 

I  hvarje  fall  kan  endast  en  viss  mängd  finpulvrigt 
material  uppsättas,  högst  c:a  15  %.  Vid  en  god  gång 
på  ugnen  kan  15  å  20  %  ej  öfverskridas,  och  man  har  då 
fortfarande  det  tvifvelaktiga  nöjet  att  låta  stora  kvantiteter 
pulverformigt  gods  cirkulera  på  ofvanstående  sätt. 

Om  det  finpulvriga  materialet  är  olämpligt  och  har 
en  inskränkt  användning  i  masugnen,  har  det  äfven  en 
annan  oangenäm  egenskap,  nämligen  att  ej  i  allmänhet  kunna 
rostas  tillräckligt  starkt  i  pulverform.  Särskildt  gäller  detta 
om  sadana  malmer,  som  hålla  svafvel  bundet  vid  koppar 
och  zink,  hvilka  metallers  svafvelförbindningar  först  vid 
hög  temperatur  fullständigt  sönderdelas.  Vid  sådan  hög 
temperatur  kan  man  ej  erhålla  mekaniska  rostugnar, 
hvilka  eljest  lämpa  sig  väl  för  röstning  af  finpulvriga 
material. 
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Dessa  hinder  för  de  pulverformiga  malmernas,  resp. 
jänhaltiga  råmaterialiernas  användning  har  man  sökt  kringgå 
genom  brikettering,  och  denna  fråga  har  på  ofvan  angifna 
skäl  blifvit  alltmera  brännande. 

Den  nyss  omtalade  bristen  på  råmaterial  och  den 
starka  prisstegringen  ha  nämligen  såsom  bekant  redan  nu 
satt  stora  krafter  i  rörelse  för  att  exploatera  en  hel  del 
lågprocentiga  järnmalmer,  som  förut  ansetts  värdelösa,  samt 
tillvarataga  en  hel  del  affall  från  vissa  fabrikationer,  hvilka 
jämväl  förut  haft  inskränktare  användning,  t.  ex.  affall 
från  koppar-  och  zinkverk. 

Därtill  komma  de  stora  mängder  flygstoft  och  pul- 
verformigt  affall  från  järnhandteringen  själf,  hvilket  affall 
man  måste  tänka  på  att  tillgodogöra. 

De  fordringar,  man  bör  ställa  på  en  god  brikett, 
alltså  på  ett  godt  förfaringssätt,  kunna  ej  inskränkas  blott 
till  det  rent  mekaniska  problemet  att  göra  ett  stycke  af 
en  pulverformig  massa.  Saken  vore  då  bra  enkel.  Tvärtom 
måste  man  taga  i  betraktande  åtskilliga  faktorer,  spe¬ 
ciellt  vid  tackjärnssmältningen.  Genom  att  ställa  problemet 
på  en  dylik  vidare  bas  erhåller  briketteringen. jämväl  en 
ökad  betydelse  för  masugnsprocessen,  hvilket  af  det  följande 
lätt  inses. 

De  fordringar  man  måste  ställa  på  en  god  brikett 
kunna  sammanfattas  sålunda: 

1)  briketterna  måste  kunna  lagras,  motstå  vatten,  frost, 

etc.  samt  vara  dugliga  att  transportera; 

2)  briketterna  måste  kunna  motstå  inverkan  i  öfre  delen 

af  masugnen  af  het  vattenånga,  liksom 

3)  i  mellersta  delen  af  heta  gaser,  kolsyra  och  koloxid; 

4)  de  böra  vara  lättreducibla,  d.  v.  s.  genomträngliga  för 

gaser,  samt  vara  oxiderade,  samt  slutligen 

5)  ej  vara  försatta  med  ämnen,  som  afsevärdt  sänka  järn¬ 

halten  i  beskickningen; 

6)  eventuell  halt  af  svafvel  i  malmen  skall  kunna  bortrostas. 

Allteftersom  man  tillgodosett  dessa  fordringar,  har 
man  erhållit  ett  antal  olika  förfaranden,  som  betydligt 
skilja  sig  från  hvarandra  både  i  fråga  om  princip,  använd¬ 
barhet,  slutprodukt  och  anläggningskostnad. 

Det  ekonomiska  slutresultatet  blir  ju  dock  i  alla  fall 
det  bestämmande  vid  användandet  af  dessa  metoder.  Här¬ 
vid  kan  man  tydligen  ej  inskränka  sig  till  en  granskning 
af  brikettförfarandenas  själtkostnad,  utan  måste  jämväl  taga 
hänsyn  till  de  kostnader,  hvarmed  briketteringen  influerar 
på  den  följande  tackjärnssmältningen. 

Om  man  jämför  två  briketter,  tabricerade  efter  olika 
system,  af  hvilka  det  ena  har  en  dyrare  briketteringskost- 
nad,  men  lämnar  en  värdefullare  brikett,  som  medför  en 
billigare  framställning  af  tackjärn  än  det  andra,  så  kan 
man  först  genom  att  räkna  med  jämväl  denna  faktor,  eller 
brikettens  verkliga  värde,  komma  till  afgörande  af  hvilket 
förfaringssätt  som  är  att  föredraga. 

Härvid  spela  ränta  och  amortering  på  anläggnings¬ 
kostnad  på  både  brikettverk  och  hytta  en  ej  oviktig  roll. 

Mot  detta  betraktelsesätt  syndas  mycket,  och  det 
torde  vara  orsaken  till  att  åtskilliga  förfaringssätt,  som 
visst  ej  uppfylla  ofvan  omtalade  villkor,  kunnat  få  an¬ 
vändning  i  praktiken.  Man  har  därvid  mest  fäst  sig 
vid,  att  brikettens  framställningskostnad  varit  låg,  men 
ej  vid  dess  mer  eller  mindre  goda  egenskaper  för  mas- 
ugnsdriften. 

En  mängd  förfaringssätt  ha  därför  uppstått,  baserade 
på  en  dylik  falsk  ekonomisk  beräkning,  och  det  blir  där¬ 


för  svårt  att  klassificera  alla  förfaringssätt  efter  en  natur 
indelningsgrund. 

Innan  jag  går  att  närmare  beskrifva  de  olika  f< 
faringssättens  grundlinier,  tillåter  jag  mig  att  i  hufvuds, 
framhålla  de  hufvudegenskaper,  som  de  viktigare  förfarinj 
sätten  besitta. 

Det  är  gifvet,  att  malmens  egen  beskaffenhet  spel 
den  största  rollen  vid  val  af  metod.  Vissa  enkla  met 
der,  som  förträffligt  passa  för  vissa  malmer,  lämna  in 
användbara  briketter  vid  andra,  under  det  att  en  myrma 
eller  en  lerhaltig  malm  af  den  sort,  som  förekommei 
åtskilliga  delar  af  Mellaneuropa,  brauneisenstein,  spateise 
stein,  låter  brikettera  sig  enbart  med  pressning,  är  del 
otänkbart  med  magnetisk  slig. 

Vid  en  del  malmer  önskar  man  dessutom  samtidf 
rosta  och  brikettera  malmen,  hvilka  fordringar  äro  fört 
liga  med  vissa  förfaringssätt. 

I  sådana  fall  måste  man  naturligen  hafva  ett  brik 
teringsförfarande,  som  jämväl  är  förenadt  med  brännir 

De  ekonomiska  faktorer,  som  konstituera  kostnad 
vid  ett  briketteringsförfarande,  äro: 
bindemedel, 
bränsle, 
arbetslön, 
reparatur, 

anläggningskostnad. 

Vi  skola  nu  se,  huru  dessa  faktorer  vid  själfva  b- 
ketteringen  förhålla  sig  till  de  uppställda  fordringarna  i 
en  god  brikett. 

Till  en  början  kan  man  betrakta  förfaringssätten  ni 
bindemedel,  jämförda  med  förfaringssätten  utan. 

Härvid  möter  en  bestämd  skilnad  mellan  dessa  oli 
klasser. 

Under  det  man  med  bindemedelsförfaranden,  speciet 
om  man  använder  sig  af  hydrosilikatbindemedel,  och  ml 
härdning  lyckas  att  med  de  flesta  råmaterial  göra  brikett, 
som  uppfylla  fordringarna  1  och  2,  har  man  härmed  1 
lyckats  uppfylla  villkor  3,  4  och  6. 

Bindemedel  och  fordringar  på  brikett. 

Det  ligger  i  sakens  natur,  att  ett  bindemedel,  so 
tillkommit  för  att  hopkitta  fogarna  mellan  smådelarna  i 
ett  agglomerat,  äfven  måste  till  en  viss  del  uppfylla  mello 
rummen  mellan  dessa  smådelar  med  sin  massa  och  alH 
förminska  porositeten.  För  min  del  anser  jag  detta  va. 
af  sä  axiomatisk  natur,  att  någon  vidare  diskussion 
onödig.  Emellertid  hålla  uppfinnarne  af  bindemedelsfc 
faranden  pä  att  sådana  förfaringssätt  skulle  vara  ägna^ 
att  lämna  lika  porösa  briketter  som  enligt  andra  fe 
faranden. 

Briketternas  porositet  torde  vara  nära  proportion 
mot  deras  lättreducibilitet  vid  samma  kemiska  sammansä 
ning  och  har  det  största  inflytande  på  bränsleåtgånger 
masugnen.  Det  är  ju  bekant  att  gasreduktioner  ställa  $; 
billigare  och  förmånligare  än  den  direkta  reduktion 
med  kol. 

Vidare  är  det  klart,  att  så  snart  man  använder  !,! 
af  oorganiska  bindemedel,  kommer  man  att  sänka  järnhalte 
beskickningen.  Då  det  i  praktiken  visat  sig  nödvänd 
att  använda  bortåt  10  %  af  cementartade  bindemed 
då  dessa  användas,  är  det  klart,  att  man  sänker  mast 
nens  kapacitet  och  fördyrar  tackjärnet  högst  väsenth 

Då  skillnaden  i  pris  på  det  ena  briketteringsförfaringssät 

gentemot  det  andra  högst  kan  vara  2  kronor  pr  t 
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■alm,  men  fördyrandet  af  tackjärnet  pr  ton  malm  måste 
ises  uppgå  till  i  bästa  fall  minst  denna  summa,  i  de 
iSta  fall  mångdubbla  beloppet,  är  det  klart  att  man  måste 
ga  masugnsdriften  med  i  räkningen. 

Det  är  salunda  ett  faktum,  att  de  masugnar,  som  gå 
ed  den  högsta  järnhalten  i  beskickningen,  äfven  använda 
;  lägsta  siffrorna  kol  pr  ton  järn,  hvilket  är  ett  indirekt 
;vis  för  att  en  nedsättning  af  järnhalten  verkar  särdeles 
adligt. 

Vid  prissättningar  uppnås  äfven  för  de  högre  järn- 
ocenten  en  relativt  högre  betalning,  hvarför  denna  fråga 
heller  är  behöflig  af  diskussion. 

Det  är  vidare  tydligt,  att  någon  afsvalning  ej  äger 
m,  då  man  använder  sig  af  bindemedel,  försåvidt  detta 
ndemedel  ej  innehåller  öfverskott  af  kalk,  i  hvilket  fall 
Iken  verkar  som  basiskt  slaggmedel  i  masugnen. 

Å  andra  sidan  äro  vissa  af  förfaringssätten  med 
ndemedel  särdeles  enkla  och  fordra  för  den  skull  blott 
måttlig  anläggningskostnad.  Då  det  rör  sig  om  bri- 
ttering  af  blott  en  mindre  mängd,  t.  ex.  flygstoft,  är 
tta  en  synpunkt  af  vikt,  enär  anläggningskostnadens 
nta  och  amortering  har  ett  relativt  mycket  större  infly- 
ide  på  kalkylen  vid  en  liten  anläggning  än  vid  en  stor. 
t  sätta  upp  en  rullugn  för  t.  ex.  1  o  ton  pr  dygn  vore 
Iständigt  omöjligt,  på  grund  af  att  ränta  och  amortering 
:fvo  för  höga. 

Förfaringssätten  utan  bindemedel  åter  utmärka  sig  för 
maga  att  framställa  briketter,  hvilka  uppfylla  i  möjligaste 
tto  de  fordringar,  som  kunna  uppställas. 

Då  inget  bindemedel,  som  igenkittar  fogarna,  använ- 
5,  blir  följden  den,  att  man  erhåller  den  största  tänk- 
'a  porositet  och  alltså  möjlighet  till  reduktion  med  gaser, 
rifrån  gör  rullugnsförfarandet  ett  undantag,  såsom  jag 
ian  skall  visa. 

Vidare  erhåller  man  ingen  nedsättning  uti  järnhalten, 
om  då  bindemedel  användes. 

Det  är  svart  att  uppgifva  någon  generell  siffra  som 
ivalens  för  dessa  fördelar,  men  enligt  min  åsikt  täckes 
a  briketteringskostnaden  vid  en  större  anläggning  häraf, 

1  i  vissa  fall  torde  man  kunna  beräkna  sådana  fördelar 
lasugnsdriften,  att  dessutom  extra  förtjänst  uppstår. 

Vissa  af  dessa  förfaringssätt  utan  bindemedel,  som  ba- 
1  sig  på  enbart  stark  pressning,  hatva  tyvärr  ingen 
lerell  användning,  i  det  att  ett  sådant  enkelt  förfarings- 
endast  later  sig  använda  med  vissa  malmer  med  lämplig 
kalisk  beskaffenhet. 

Jag  återkommer  senare  till  exempel  på  ett  dylikt. 

I  de  flesta  fall,  då  man  ej  använder  bindemedel, 
ffe  man  ersätta  detta  med'  bränning  eller  sintring. 

Dessa  förfaringssätt  blifva  därför  i  regel  mer  komp- 
rade  och  fordra  tillfölje  häraf  en  högre  anläggnings- 
tnad,  hvarför  äfven,  som  jag  förut  påpekat,  det  är  nöd- 
digt  att  utöfva  dem  i  en  ansenligare  skala,  för  att  ej 
ta  och  amortering  skola  pr  ton  produkt  blifva  för  höga. 

Enligt  min  åsikt  torde  därför  utvecklingen  komma  att 
1  den  riktning,  att  i  de  fall,  då  malmen  ej  är  af  så  gynn- 
1  natur,  att  man  kommer  ifrån  saken  med  enbart  press- 
man  kommer  att  för  de  stora  och  medelstora  anlägg- 
,rarna  använda  förfaringssätt  utan  bindemedel,  för  små 
under  vissa  förhållanden  förfaringssätt  med  bindemedel. 
Innan  jag  öfvergår  till  beskrifning  på  exempel  på  de 
a  förfaringssätten,  skall  jag  nämna  något  generellt  an- 
nde  olika  slag  af  bindemedel. 


Dessa  äro  antingen  cementartade  eller  beckartade 
eller  af  ej  specificerbara  slag. 

Bindemedlet  maste  uppfylla  åtminstone  de  fordringar, 
som  äro  rubiicerade  under  1  och  2.  Man  har  funnit  att 
detta  uppfylles  bäst  af  s.  k.  hydrosilikater,  hvilka  hafva 
den  egenskapen,  att  de  kunna  bringas  att  hårdna  antingen 
i  luften  under  längre  tid  eller  med  användning  af  ånga 
under  tryck  på  kortare  tid.  I  masugnen  skulle  de  ej  för¬ 
lora  sin  bindande  egenskap,  utan  borde  smälta,  då  de 
alltså  fortfarande  verka  sammankittande  på  partiklarna.  En 
hel  del  cement  förklaras  hafva  denna  egenskap,  men  detta 
torde  vara  rätt  svårt  att  bevisa. 

De  beckartade  ämnena  förkoksa  och  hålla  ihop  bri¬ 
ketten  ganska  länge.  Det  är  likväl  troligt,  att  sådana 
briketter  falla  sönder  längre  ned  1  pipan.  Detta  synes 
eller  påstås  åtminstone  göra  mindre. 

De  beckartade  briketterna  (massut,  cellpech  etc.) 
skulle  emellertid  på  detta  sätt  vara  mindre  goda  än  de 
cementartade,  men  hafva  tydligen  fördelen  att  lämna  bränsle 
samt  att  ej  nedsätta  järnhalten  i  beskickningen. 

De  beckartade  bindemedlen  lämna  dock  föga  goda 
briketter,  i  de  flesta  fall  odugliga  för  transport,  och  de 
på  dem  baserade  förfaringssätten  synas  ej  fått  stor  ut¬ 
bredning,  särdeles  som  bindemedlen  genom  transport  blifva 
mycket  fördyrade.  Af  bindemedel,  som  ej  rubriceras  un¬ 
der  dessa  grupper,  finnas  en  otalig  mängd,  hvilka  dock 
synas  vara  utan  vidare  betydelse,  hvarför  jag  förbigår  dem. 

Bland  de  förfaringssätt,  som  basera  sig  på  bindeme¬ 
del,  synas  följande  ha  fått  praktisk  användning  om  ock 
uti  inskränktare  skala. 

Förfaringssätt  enligt  die  deutsche  Brikeltierungsgeseli- 
schaft : 

Enligt  detta  förfaringssätt  blandas  malmsligen  med 
c:a  10  %  af  ett  cementartadt  bindemedel,  pressas  och 
lufttorkas.  Huru  bindemedlet  tillverkas  är  ej  bekant,  men 
man  har  anledning  att  tro,  att  basisk  masugnslagg  ingår 
som  beståndsdel. 

Förfaringssättet  blir  mycket  enkelt  och  har  därför 
utsikt  att  konkurrera  vid  små  anläggningar,  där  ränta  och 
amortering  drygt  belasta  ett  mera  kompliceradt  förfarings¬ 
sätt. 

Vid  större  anläggningar  blir  lufttorkningen  på  grund 
af  behofvet  af  stora  lagerrum  och  handarbete  vid  lag¬ 
ringen  ganska  dyrbar,  hvarför  fördelarna  minskas,  och 
olägenheten  med  bindemedlet  blir  sålunda  ej  kompen¬ 
serad.  Då  vidare  förfaringssätten  utan  bindemedel  äro 
konkurrenskraftiga  vid  större  anläggningar,  har  ifrågava¬ 
rande  metod  ej  betydelse  vid  stora  anläggningar. 

För  att  undvika  lufttorkningen  har  man  sökt  på¬ 
skynda  bindningen  genom  användande  af  ånghärdning, 
hvarvid  det  bekanta  kalksandstensförfarandet  användts. 

Dess  förespråkare  är  d:r  Schumacher  i  Hannover, 
och  åtminstone  en  anläggning  har  byggts  enligt  detta 
system,  nämligen  vid  Königshutte  i  Schlesien  samt  ytter¬ 
ligare  en  enligt  uppgift  vid  ett  tyskt  verk. 

Malmen  blandas  med  finmalen  kalk  och  sand  samt 
pressas  till  briketter  och  härdas  i  ångpanna  enligt  en  me¬ 
tod,  som  är  nära  identisk  med  kalksandstensfabrikatio- 
nens. 

En  afart  af  detta  förfarande  är  det  s.  k.  Sconaiö r- 
farandet,  vid  hvilket  man  använder  sig  af  granulerad  mas- 
ugnsslagg,  h vilken  sammanmales  med  malmsligen  och  ver¬ 
kar  såsom  ett  cement  vid  den  följande  ånghärdningen. 
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Dessa  senare  förfaringssätt  synas  emellertid  föga  bärkraf¬ 
tiga. 

De  äga  nämligen  alla  nackdelarna  af  användning  af 
bindemedel,  men  ej  heller  fördelarna  af  enkelhet  och  billig 
anläggningskostnad.  De  ha’  dock  kommit  till  användning 
vid  några  tyska  hyttor. 

Jag  öfvergår  nu  till  förfaringssätt  utan  bindemedel. 

Vissa  malmer  låta  sig  efter  torkning  torrpressas,  om 
ett  starkt  tryck  användes.  Detta  är  fallet  särskildt  med 
lerhaltiga  malmer  af  den  sort,  som  förekommer  i  Mellan¬ 
europa,  brauneisenstein  och  spatheisenstein,  hvilkas  mot¬ 
svarighet  1  Sverige  närmast  är  myrmalmer. 

Detta  förfaringssätt  blir  det  allra  enklaste  och  har 
endast  en  nackdel,  att  det  blott  låter  sig  utföras  med  ett 
fåtal  malmer.  Det  är  ock  i  användning  på  flera  ställen, 
En  af  dessa  metoder  är  utförd  af  Ronay. 

För  att  ersätta  bindemedlet  har  man  i  allmänhet  dock 
måst  använda  sig  af  ett  särdeles  högt  tryck,  ofta  hydrau¬ 
liskt.  Det  använda  trycket  utöfvar  ett  högst  ■väsentligt 
inflytande  på  möjligheten  att  pressa  briketter. 

Jag  går  så  långt,  att  jag  påstår,  att  det  finns  knap¬ 
past  något  ämne,  som  ej  låter  genom  lämpligt  tryck  pressa 
sig  till  något  så  när  hållbara  stycken.  Man  maste  emel¬ 
lertid  använda  sig  af  ett  särdeles  stort  tryck  i  manga  fall, 

500  kg.  per  kvcm.  o.  s.  v. 

En  viss  fuktighetshalt  är  lämplig  och  måste  rätta  sig 
efter  tryckets  storlek  och  kornstorleken.  Man  maste  tänka 
sig,  att  vattenmängden  ej  får  öfverskrida  det  tomrum, 
som  efter  pressningen  kvarstår  mellan  partiklarnas  delar. 
Vattenhalt,  tryck  och  kornstorlek  måste  därför  stå  i  be¬ 
stämda  relationer  till  hvarandra,  för  savidt  en  hallbar  bri¬ 
kett  skall  erhållas. 

Det  är  emellertid  särdeles  viktigt  att  använda  sig  af 
en  god  press  och  starkt  tryck  vid  nästan  alla  förfarings¬ 
sätt.  Enligt  min  åsikt  hafva  tryckpressarna  visat  sig  af- 
gjordt  öfverlägsna  öfver  de  äldre  slagpressarna,  hvilka  arbeta 
med  hejare. 

Praktiken  har  visat,  att  mullbildningen  af  briketterna 
vid  purple-ore  utgör  med  slagpressar  c. a  15  %  >  men  med 
tryckpressar  c:  a  5  %. 

Att  använda  ett  mycket  stort  tryck  ger  en  bättre 
och  billigare  brikett,  men  skadar  porositeten,  i  det  att 
porerna  tydligen  blifva  mindre  genom  den  ökade  hop¬ 
pressningen. 

Lagom  är  därför  äfven  i  detta  fallet  bäst;  mig  före¬ 
faller  äfven,  att  de  förfaringssätt,  som  basera  sig  på  enbart 
stark  hydraulisk  pressning,  t.  ex.  Ronays,  kunna  ha  vissa 
olägenheter  i  detta  afseende,  som  böra  tagas  i  betrak¬ 
tande. 

Ofvan  nämndes,  att  lerhaltiga  malmer  äro  de  bästa 
att  brikettera  enbart  med  pressning.  Sådana  malmer  äro 
t.  ex.  de  i  Mellaneuropa  förekommande  brauneisenstein 
och  spatheisenstein. 

Sådana  malmer  låta  emellertid  äfven  behandla  sig  på 
ett  med  de  i  tegelindustrien  fullständigt  analogt  sätt,  och 
ha  dessa  förfaringssätt  utbildats  i  England.  Det  torde 
vara  de  plastiska  egenskaperna  hos  leran,  som  förekom¬ 
mer  såsom  gångart  hos  en  del  malmer,  som  gör  det 
möjligt  att  behandla  malmsligen  sasom  vanlig  lera. 

Det  är  i  de  flesta  fall  nödigt  att  bränna  sådana  bri¬ 
ketter  till  sintring,  alldenstund  leran  ju  ofta  har  kristall¬ 
vatten,  hvilket  orsakar  att  briketterna  falla  sönder  i  mas¬ 
ugnen. 


Man  kommer  sålunda  in  på  utvecklingen  af  brän 
förfarandena. 

Till  en  början  använde  man  sig  af  kammarugnar 
England  och  brände  med  direkt  eld  utan  rekuperatio 
såsom  hos  United  Alkali  C:o.  Det  är  möjligt,  att  ms 
härför  äfven  använder  ringugnar,  hvilket  otvifvelaktigt 
möjligt,  ehuru  den  omständigheten,  att  man  ej  kan  stap 
upp  briketterna  mer  än  högst  1,5  meter,  ligger  myck 
emot  en  fullt  ekonomisk  användning  af  ringugnar. 

Ett  sådant  förfaringssätt  finnes  t.  ex.  hos  The  Unitj 
Alkali  C:o.  för  kisbränder  och  består  i  blandning,  fori 
ning,  torkning  och  bränning.  Ifrågavarande  brikett 
göras  hållbarare  genom  målning  af  purple-oren  före  tor 
ningen.  Man  hade  sålunda  för  mycket  länge  sedan  up 
täckt,  att  briketter  af  järnmalm  kunna  framställas  ut; 
något  bindemedel.  Det  i-  Sverige  först  utbildade  kan? 
förfarandet  är  sålunda  en  kombination  af  det  engels 
gamla  förfaringssättet  och  det  inom  tegelindustrien  lil 
länge  existerande. 

Inom  tegelindustrien  finnes  nämligen  en  annan  ug 
kanalugnen,  hvilken  synes  hafva  haft  en  viss  utbrednii 
både  i  England  cch  Amerika.  Redan  1870  uttogos  ; 
skilliga  patent  på  kanalugnar  af  amerikanare. 

Huruvida  dessa  ugnar  användts  till  brikettbrännii 
är  obekant.  Gröndal  torde  emellertid  hafva  varit  en 
de  första,  som  använde  kanalugnar  för  bränning  af  b 
ketter,  och  för  detta  ändarhål  måste  han  något  omko 
struera  dem.  Det  visade  sig,  att  man  ej  med  pressnii 
kunde  få  magnetisk  slig  att  lämna  så  hållbara  brikett 
som  af  andra  malmsliger  och  att  man  alltså  måste  sät 
färre  lag  briketter  på  vagnarna. 

De  första  ugnarna,  som  byggdes  på  kontinentt 
enligt  Gröndal  i  Salzgilter  och  Witkoiuitz  misslyckad 
emellertid  fullständigt,  och  kanalförfarandet  förklarad 
omöjligt. 

Det  är  emellertid  tydligt,  att  de  första  anläggningan 
i  mångt  och  mycket  voro  bristfälliga,  både  hvad  beträff 
ugnar  och  maskinella  anordningar.  Två  generalfel  funn* 
dessutom  på  de  utländska  anläggningarna;  dels  försök 
man  bränna  med  enbart  masugnsgas  och  dels  hade  nu; 
på  ugnarna  ett  högt  hvalf  och  flera  lag  briketter,  åtmi 
stone  tre  stycken. 

Det  visar  sig,  att  det  ej  låter  sig  göra  att  utan  t 
konstant  gas  drifva  ugnarna  och  att  i  de  flesta  fall  ma 
ugnsgas  enbart  ej  lämnar  nog  förbränningstemperatur. 

Dessutom  har  det  konstaterats,  att  man  ej  kan  up 
ställa  mer  än  2  lag  briketter  på  vagnarna,  om  det  und 
laget  skall  kunna  blifva  genombrändt. 

Antagligen  var  vidare  pressanläggningen  ej  särdel 
utmärkt,  och  förstod  man  ej  att  hålla  lämplig  vattenha 
kornstorlek  och  presstryck,  något  som  jag  förut  visat  ; 
utomordentligt  viktigt. 

Förfaringssättet  har  emellertid  utbildats,  och  d 
finnes  nu  såsom  bekant  ett  ganska  stort  antal  brikettve: 
i  gång  både  i  Sverige  och  utlandet. 

Förfaringssättet  har  vidare  stora  utvecklingsmöjli 
heter,  på  hvilka  det  arbetas  på  många  håll.  Jag  för  m 
del  har  nedlagt  rätt  mycket  arbete  på  utveckling  af  fö 
faringssättet  och  söker  flere  patent  å  förbättrade  konstru 
tioner. 

Dessa  förbättringar  gå  ut  på  hufvudsakligast: 

1.  konstruktion  af  större  ugnar,  hvarigenom  anlag 
ningskostnad  och  bränslekostnad  minskas; 
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2.  förbättring  i  kanalens  konstruktion,  h varigenom 
ignsreparaturen  undvikes. 

3.  mekaniska  hjälpmedel  för  hela  processen,  så  att 
mdarbetet  kan  inskränkas  till  pressningen. 

Att  stora  enheter  med  fördel  kunna  användas  be¬ 
sas  bland  annat  af,  att  några  ugnar,  som  efter  under- 
cknades  ritningar  byggts,  per  dubbelugn  bränna  c:a  120 
n  briketter  per  dygn,  hvilket  torde  vara  de  högst  upp- 
tdda  siffrorna  för  magnetisk  slig. 

Kanalugnsförfarandet  har  sålunda  åtminstone  för  mag- 
tisk  slig  och  för  purple-ore  vunnit  sådan  utveckling,  att 
t  kan  anses  hafva  kommit  ur  försöksstadiet,  något  som 
iappast  kan  sägas  om  andra  än  detsamma  och  rullugns- 
rfarandet,  om  hvilket  senare  jag  skall  nämna  nedan. 

Kanalugnsförfarandet  är  emellertid  det,  som  är  gene- 
lt  användbarast  för  alla  malmer.  Det  torde  knappast 
nas  någon  malm,  som  ej  låter  behandla  sig  i  kanalugn, 
arjämte  förfaringssättet  utan  gensägelse  lämnar  den  bästa 
Ddukt,  som  står  att  ernå  och  hvilken  uppfyller  alla 
dringar  man  kan  uppställa  på  en  god  brikett. 

Dessutom  har  det  visat  sig,  att  man  samtidigt  ernår 

utmärkt  utrostning,  så  att  svafvelmalmer  med  2  % 
ifvel  och  1  %  koppar  kunna  nedröstas  till  0,07  %. 

Å  andra  sidan  är  förfaringssättet  ett  af  de  mera 
mplicerade,  då  det  nämligen  använder  sig  af  både 
:ssning  och  bränning,  samt  ett  visst  handarbete  vid  press- 
igen  är  oundvikligt.  Slutligen  hafva  reparationerna  till 
0  ställt  sig  rätt  höga,  hvarför  äfven  förfaringssättet 
ilt  sig  tämligen  dyrt. 

Likaså  blir  anläggningssumman  relativt  hög,  såvidt 
n  ej  har  en  stor  anläggning. 

Vid  en  stor  anläggning  kunna  emellertid  åtskilliga 
kaniska  hjälpmedel  användas,  hvilka  ej  löna  sig  vid  en 


mindre,  och  det  vid  nuvarande,  dels  äldre  anläggningar 
dels  mindre  sadana,  dyrbara  handarbetet  kan  vid  större 
undvikas. 

hör  att  minska  arbetslönen  och  reparaturen  samt  för 
att  kunna  slippa  bindemedel  hafva  amerikanarne  utbildat 
ett  annat  förfaringssätt,  hvilket  åtminstone  teoretiskt  sedt 
ser  mycket  fint  ut. 

Det  är  analogt  med  det  kända  förfaringssättet  för 
brännande  af  cement. 

Fördelar:  ringa  arbetslöner. 

Nackdelar;  höga  rep.  af  ugnen;  hög  bränsleåtgång; 
ej  porösa  briketter. 

Amerikanarne  uppgifva,  att  förfaringssättet  är  billigt, 
men  man  har  sig  åtminstone  kändt,  att  rullugnen  har  en 
särdeles  dålig  värmeeffekt,  hvarför  kolåtgången  är  15  —  18X 
gentemot  c:a  8  och  därunder  med  kanalugnsförfarandet. 
Dessutom,  och  detta  är  det  viktigaste,  produkten  är  ej 
porös,  utan  slaggig,  hvarför  en  dyrbarare  masungsgång 
erhålles. 

Sasorn  generellt  omdöme  om  samtliga  förfaranden 
kan  sägas: 

1.  för  mycket  små  anläggningar  passa  bindemedels- 
förfaranden ; 

2.  för  större  anläggningar  med  passande,  i  syn¬ 
nerhet  lerhaltiga  malmer,  och  där  icke  röstning  erfordras, 
kunna  pressförfaranden  utan  sintring  ifrågakomma; 

3.  för  stora  anläggningar  med  malmer,  som  måste 
underkastas  sintring,  kanalugnsförfarandet  och  rullugnsför 
farandet,  hvarvid  det  senare  åtminstone  enligt  europeiska 
förhållanden  ej  synes  hafva  några  möjligheter  och  enligt 
vissa  amerikanska  blott,  då  man  ej  tager  produktens  kva¬ 
litet  i  betraktande. 

(Forts.) 


OM  NITROGLY CERINENS  KRISTALLOGRAFISKA  EGENSKAPER. 

Af  Sigurd  Nauckhoff. 


I  en  tidigare  uppsats1  har  jag  redogjort  för  en  dc 
lersökningar  öfver  nitroglycerinens  frysningsförhållanden, 
om  dess  smältvärme,  molekylära  fryspunktsnedsättning,  kri- 
lisationshastighet  och  underkylningsförmåga  m.  m.,  men 
ide  jag  icke  vid  detta  tillfälle  lämna  några  upplysnin- 
om  nitroglycerinens  kristallform  eller  om  dess  kristallo- 
fiska  egenskaper  i  öfrigt.  Egendomligt  nog  saknas 
u  i  litteraturen  alla  uppgifter  härom,  och  författaren 
därför  trott  följande  korta  meddelande  kunna  göra 
pråk  på  intresse. 

Först  vill  jag  dock  i  förbigående  något  beröra  frå- 
om  den  rena  nitroglycerinens  fryspunkt,  hvilken  jag 
fvannämnda  uppsats  angaf  vara  +  12,3°.  Senare  har 
st2  ägnat  denna  sak  en  ingående  undersökning,  hvarvid 
fann  fryspunkten  ligga  vid  +13,3°,  under  det  den 
na  nitroglycerinens  smältpunkt  bestämdes  till  +13,5°. 
itidigt  gjorde  Kast  den  intressanta  iakttagelsen,  att  ni- 
jlycerinen  äfven  kunde  kristallisera  i  en  labil  form  vid 
’>5°-  Den  stora  differensen  (c:a  i°)  mellan  Kast’s  och 
attarens  bestämningar,  har  föranledt  mig  att  på  nytt 

1  1'.  T.  Kemi  och  Bergsv.  1904  n:o  5. 

Atti  del  VI  Congresso  Internazionale  di  Chimica  Applicata. 

me  III-B. 


undersöka  denna  sak.  Vid  dessa  försök  användes  nitro 
glycerin,  som  genom  upprepade  omkristallisationer  ur  eter¬ 
lösning  fullständigt  befriats  från  föroreningar.  Försök  att 
genom  direkt  omkristallisation  af  teknisk  nitroglycerin  med 
en  fryspunkt  af  +12,5°  framställa  den  rena  förde  icke 
till  målet,  beroende  på  att  nitroglycerinen  bildar  bland- 
ningskristaller  med  de  lägre  nitreringsgraderna  af  glycerin, 
som  sannolikt  utgöra  de  väsentliga  föroreningarna. 

Vid  dessa  försök  har  jag  funnit  Kast’s  uppgift  om 
fryspunkten  (+13,3°)  bekräftad,  men  däremot  ej  kunnat 
iakttaga  någon  olikhet  mellan  nitroglycerinens  frys-  och 
smältpunkter.  Förutsatt  att  nitroglycerinen  är  fullkomligt 
ren,  kan  man  icke  heller  vänta  någon  olikhet  i  detta 
afseende. 

Ledsamt  nog  har  det  icke,  trots  upprepade  försök, 
lyckats  mig  att  erhålla  nitroglycerinen  kristalliserad  i  den 
labila  formen;  en  undersökning  af  denna  i  kristallografiskt 
hänseende  hade  gifvetvis  varit  af  stort  intresse,  liksom  det 
äfven  hade  varit  önskvärdt  att  få  en  bestämning  af  dess 
smältvärme. 

Då  den  nitroglycerin  (med  1  2,3°  smältpunkt),  som  an¬ 
vändes  vid  mina  första  försök,  af  de  senare  undersöknin¬ 
garna  att  döma,  ej  varit  tillräckligt  ren,  är  det  påtaglig 


x78 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


28  Dec. 


l9 


att  de  bestämningar  öfver  smältvärme  och  specifikt  värme 
m.  m.  samt  molekylär  fryspunktsnedsättning,  som  utfördes 
med  detta  material  ej  äro  tillförlitliga.  Det  är  också  min 
afsikt  att  söka  korrigera  dessa  bestämningar  genom  försök 
med  den  rena,  ur  eterlösning  omkristalliserade  nitrogly- 
cerinen. 

Som  material  vid  de  kristallografiska  undersökningarna 
har  användts  dels  kristaller  erhållna  ur  en  mättad  eter¬ 
lösning  af  nitroglycerin,  dels  sådana  som  bildats  direkt  i 
ren  nitroglycerin  vid  en  temperatur  af  o°.  Kristallernas 
habitus  är  något  olika  allteftersom  de  bildats  på  ena 
eller  andra  sättet.  De  goniometriska  mätningarna  äro  ut¬ 
förda  af  dr  G.  Flink,  amanuens  vid  Riksmuseets  Mine¬ 
ralogiska  afdelning,  och  är  efterföljande  redogörelse  ett  ut¬ 
drag  ur  dr  Flinks  kristallbeskrifning. 

Nitroglycerinkristallerna  tillhöra  den  bipyramidala  klas 
(m):  (iii)  =  43°i8’  och  (111):  (111)  =  68°58’ 
sen  af  rombiska  systemet.  Ur  de  båda  pyramidala  pol- 
kantvinklarna : 
beräknas  axelförhållandet 

a  :  b  :  c  =  0,50052  1  I  0,65164. 

På  grund  häraf  erhålla  de  observerade  formerna  följande 
symboler: 

a  =  {100};  b  =  {010};  m  =  { 1 1  o } ;  p  —  { 1  x  1 }  och 
d  =  {01 1 }. 

Som  nyss  nämdt  äro  kristallerna,  beroende  på  fram¬ 
ställningssättet,  af  2  olika  typer.  De  ur  den  rena,  under¬ 
kylda  nitroglycerinen  bildade  kristallerna  äro  förlängda 
efter  c-axeln  och  tafvelformiga  efter  andra  pinakoiden.  Se 
pigg.  1  och  2,  den  senare  en  bild  i  1/2  naturlig  storlek  af 


en  kristalldrus.  Längden  uppgår  i  allmänhet  till  dubbla 
bredden  och  tjockleken  till  1L  å  1/i  af  samma  dimension. 
Vid  långsam  kristallisation  blifva  dessa  kristaller  i  allmän¬ 
het  ganska  väl  utbildade  med  relativt  jämna  och  glänsande 
ytor.  Den  dominerande  formen  är  här  andra  pinakoiden 
b.  Ytorna,  tillhörande  första  pinakoiden  a,  äro  alltid 


ytterligt  smala  och  saknas  ofta.  De  till  tredje  artens  prisi 
m  hörande  ytorna  äro  vanligen  glänsande,  men  visa  d 
anomalien,  att  de  nästan  alltid  äro  längsefter  uppdelad 
två  vicinalfält.  Vinkeln  dem  emellan  kan  uppgå  ända 
40.  Pyramidytorna  p  äro  ganska  jämna,  men  ofta  nå^ 
matta,  så  att  de  ej  i  goniometern  gifva  fullt  skarpa 
flexbilder. 

Kristaller  bildade  ur  en  eterlösning  af  nitroglycei 
äro  betydligt  tjockare  efter  andra  pinakoiden  samt  vanlig 
något  förlängda  efter  a-axeln.  Se  pigg.  j  och  4.  And; 


Fig.  4. 

pinakoidens  ytor  äro  här  mycket  ojämna  och  starkt  konvex 
så  att  de  i  goniometern  icke  gifva  några  brukbara  refle 
bilder.  Endast  på  dessa  kristaller  uppträder  första  arte 
prisma  d,  hvars  ytor  äro  af  samma  beskaffenhet  som  pyr 
midytorna.  Ibland  äro  dessa  kristaller  prismatiskt  utdragi 
efter  a-axeln,  men  i  så  fall  alltid  ensidigt  utbildade  01 
grupperade  i  liggande  ställning.  De  intaga  alltså  samn 
ställning  som  kristallerna  af  första  typen,  d.  v.  s.  c-axe 
är  hos  dem  alla  vinkelrätt  mot  underlaget.  Nedanståeru 
tabell  upptager  några  funna  vinkelvärden  i  jämförelse  nn 


de  beräknade. 

Funnet 

Beräknad 

a  \  b  —  (100)  :  (010)  = 

8903o’ 

90° 

m:  a  =  (1 10):  (100)  = 

33°1' 

33V 

m  \p  =  (110):  (xn)  — 

47°38’ 

47°29’ 

P  :  b  =  (1  ii):  (010)  = 

68V 

68°2i’ 

pip  =  (1IJ)  :  (rfl)  = 

85° 

85V 

d :  d  —  (011)  :  (oix)  = 

53°28’ 

53°» 

I  öfverensstämmelse  med  kristallernas  rombiska  nat 
visa  de  tafvelformiga  individerna  i  polariseradt  ljus  utsläo 
ning  parallellt  med  och  vinkelrätt  mot  <r-axeln.  Äfv< 
visa  de  i  konvergent  polariseradt  ljus  en  symmetriskt  b 
lägen  axelbild,  hvars  axlar  utträda  strax  utom  synfälfi 
Axelplanet  är  parallellt  med  tredje  pinakoiden  (basis)  o< 
spetsiga  bisektrisen  sammanfaller  med  den  kristallografisl 
Å-axeln. 

Vinterviken  i  okt.  1910. 
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JORDENS  JÄRNMALMSTILLGÅNGAR 

hufvudsakligen  enligt  .The  Iron  Ore  Resources  of  the  World.  An  inquiry  made  upon  the  initiative  of  the  executive  commiltee  of  the 

XI:th  International  Geological  Congress.  Stockholm  1910.» 


Af  F.  T  egen  gr  en. 


Med  hänsyn  till  vår  mer  eller  mindre  fullständiga 
nnedom  om  malmtillgångarna  inom  de  särskilda  länder 
nna  enquéte  omfattar,  kunna  dessa  sistnämnda  indelas 
trenne  särskilda  grupper:  A.  länder  med  tämligen  full- 
indigt  utforskade  järnmalmsresurser,  B.  länder,  hvilkas 
nmalmstillgångar  endast  delvis  blifvit  undersökta  samt 
länder,  hvilkas  järnmalmsresurser  äro  mycket  ofullstän- 
Jt  kända.  Som  fjärde  grupp,  D,  tillkomma  de  länder, 
ilka  icke  finnas  representerade  i  enquéten. 

Till  den  första  gruppen  räknas  Europa  (med  undan- 
y  af  några  Balkanländer),  Förenta  Staterna  och  Japan, 
upp  B  omfattar  Balkanländerna  utom  Turkiet,  New 
.undland,  Mexiko,  Brasilien,  Nya  Syd  Wales,  Victoria 
h  Nya  Zeeland,  Korea  samt  Algicr  och  Tunis.  Till 
jpp  C  höra  alla  öfriga  i  enquéten  inneslutna  delar  af 
dklotet,  såsom  Turkiet,  större  delen  af  Asien,  ungefär 
;  af  Afrika,  Canada  och  Sydamerika  med  undantag  af 
asilien. 

En  öfverblick  af  enquétens  omfattning  erhålles  af 
jande  tablå  angifvande  det  relativa  förhållandet  mellan 
olika  gruppernas  arealer,  uttryckt  i  procent  af  den  fasta 
dytan  (polarländerna  undantagna): 

Grupp  A  . 13.3  0/ 

»  B  . . ;...  IO.3  » 

»  C  .  51-6  » 

»  D  .  24.8  » 

100  %'. 

Af  denna  sammanställning  framgår  till  fullo,  att  vår 
nnedom  om  jordens  järmalmsskatter  allt  fortfarande  är 
inerligen  bristfällig,  i  det  att  endast  1/8  af  kontinenterna 
tills  blifvit  noggrannare  undersökt.  Det  kan  därför  tagas 
gifvet,  att  fortsatta  undersökningar  komma  att  leda 
uppdagande  af  en  stor  mängd  nya  fyndigheter. 

De  beräknade  tillgångarna  kunna  uppdelas  i  aktuella , 
v.  s.  sådana  som  för  närvarande  tillgodogöras  eller 
nna  betraktas  som  brytvärda,  samt  potentiella  eller  sådana 
n  först  under  vissa  förändrade  betingelser,  såsom  nya 
mmunikationsleder,  framsteg  inom  metallurgien  o.  dyl. 
nna  blifva  tillgängliga. 

Nedan  lämnas  en  kort  redogörelse  för  de  särskilda 
ldsdelarnas  malmtillgångar. 

Europa. 

Tyskland,  Frankrike  och  Luxemburg. 

Dessa  länders  hufvudsakliga  malmtillgångar  förefinnas 
!et  stora  Lothringska  minettdistriktet. 

Detta  kolossala  malmområde  har  en  sammanlagd  areal 
‘Omkring  105300  hektar.  Häraf  komma  på  Tysklands 
4.3°°°  har,  Frankrike  besitter  brorslotten,  61000  har, 
xemburg  3.000  och  Belgien  endast  300  har.  De 
giska  förekomsterna  torde  vara  så  godt  som  fullstän- 
t  utbrutna,  hvarför  de  här  lämnas  ur  räkningen. 
Malmfyndigheterna  uppträda  som  vidsträckta,  nära  nog 
isontella  lager  i  Liassystemet,  de  hvila  på  ett  lager  af 
dig  märgel,  och  öfverlagras  af  liknande  märgel.  Den 
dmförande  formationen  är  af  varierande  mäktighet;  med- 


(Forts.  fr.  sid.  167.) 

räknas  de  ofyndiga  inlagringarna,  kan  densamma  sägas 
växla  emellan  10  och  50  m.;  i  väster  och  norr  är  mäktig¬ 
heten  störst.  Formationen  uppdelas  i  sju  särskilda  malm¬ 
lager,  uppkallade  hvart  och  ett  efter  den  för  detsamma 
karaktäristiska  färgskiftningen.  Bland  dessa  utmärker  sig 
det  midtersta,  det  s.  k.  gra  lagret  framom  de  andra  genom 
såväl  sin  mäktighet  som  sin  gynnsamma  sammansättning. 
Detta  lagers  mäktighet  uppgår  i  Tyskland  till  2 — 3  m., 
sin  största  mäktighet  når  det  vid  franska  gränsen,  där  den 

—  inklusive  ofyndiga  mellanlagringar  —  kan  utgöra  ända 
till  7  m. 

Minetterna  äro  oolitiska  limonitmalmer.  De  utgöras 
af  sma,  för  blotta  ögat  just  jämt  förnimbara  ooliter  af 
limonit  sammankittade  af  ett  kalkigt  eller  lerigt  bindeme¬ 
del.  Malmernas  järnhalt  är  låg,  i  allmänhet  växlande  mel¬ 
lan  30  och  40  %.  Att  dessa  malmer  icke  desto  mindre 
med  fördel  låta  sig  tillgodogöras  betingas  dels  af  deras  i 
allmänhet  kalkiga  och  lösa  beskaffenhet,  dels  af  den  för 
Thomasprocessen  synnerligen  lämpliga  fosforhalten,  som 
växlar  mellan  0.3  och  0.7  %. 

Dessa  malmförekomsters  genesis  är  ännu  ej  klarställd; 
tva  olika  asikter  stå  härvidlag  mot  hvarandra.  Enligt  den 
ena  skulle  malmlagren  vara  att  betrakta  som  ordinära 
sediment,  enligt  den  andra  vore  de  resultatet  af  termala 
källors  verksamhet  på  bottnen  af  ett  liassiskt  haf. 

De  återstående  förraden  af  dessa  malmer,  beräknade 
för  lyskland  på  grundvalen  af  Kohlmanns  undersöknin¬ 
gar,  af  statsgeologerna  G.  Ei  ne  eke  och  W.  Kö  hl  er,  för 
Frankrike  af  P.  Nicou  och  för  Luxemburg  af  M.  Don- 
d  e  1  i  n  g  e  r  äro : 

Tyskland: 


Aumetz-Arsweiler  platån 
Fentsch-Orne  området 

Området  S  om  Orne . 

Mindrevärdiga  lager 


MT 

1125 

383-5 

32I-5 

5°° 


233° 


Frankrike : 


Nancy-bassinen 
Briey  » 
Longwy  » 
Crusnes  » 

Luxemburg : 


200 

2000 

300 

500 


3000 


270 

Summa 


270 

5600  MT 


Enligt  Beyschlag1)  skulle  de  franska  beräkningarna 
vara  gjorda  enligt  en  mera  sangvinisk  norm  än  de  tyska, 
och  siffrorna  därför  ej  fullt  kommensurabla.  Härtill  kom¬ 
mer,  att  de  tyska  beräkningarna  utom  de  i  siffror  repre¬ 
senterade  förråden  upptaga  jämväl  såsom  »sehr  erheblich» 
betecknade  tillgångar,  hvilka  på  grund  af  sitt  läge  eller 
sin  sammansättning  ej  kunna  anses  brytvärda  för  närvarande. 

Utom  dessa  hufvudförråd  finnas  i: 

Tyskland  en  mängd  olikartade  grupper  af  malmförekomster, 

l)  Föredrag  hållet  vid  Internationella  kongressen  för  Bergs- 
handrering  och  geologi  i  Dttsseldorf.  Zeitschr.  fiir  praktische  Geolo 
gie  1910.  Bergwirtschaftliche  Mitteilungen,  sid.  209—217. 
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såsom  Lahn-  och  Dillgebitets  devoniska  samt  llsede  och 
Salzgitters  kretaceiska,  sedimentära  röda  och  bruna  herna- 
titer,  Bayerns  metasomatiska  bruna  hematiter  i  jurassisk 
dolomit,  Siegerlands  berömda  järnspatgångar,  Wiirttem- 
bergs  lagerformiga  bruna  hematiter  m.  fl. 


Frankrike  äger  utom  minetterna  ett  mycket  stort  an¬ 
tal  malmförekomster,  af  hvilka  de  mest  betydande  äro 
Normandies,  Anjous  och  Bretagnes  siluriska  järnspater,  i 
ytzonen  omvandlade  till  hematiter,  samt  liknande  malmföre 
komster  i  östra  Pyrenéerna. 

Följande  tabell  ger  en  öfversikt  af  dessa  länders  malm¬ 
resurser. 


Tyskland  : 


Aktuella  MT 

Potentiella 

malm 

järn¬ 

innehåll 

Lothringen  . 

2  33° 

755 

mycket  betydande 

Lahn-  och  Dillområdet 

258-3 

1 24 

betydande 

llsede  och  Salzgitter  ... 

278 

100 

mycket  betydande 

Bayern . 

181 

6  2 

mycket  betydande 

Siegerland  . 

1 1 5-  7 

53 

måttliga 

Thiiringer  Wald  . 

104. 2 

46 

betydande 

Wiirttemberg . 

1 1 0 

42 

mycket  betydande 

Andra  distrikt  . 

23°  5 

88 

betydande 

Summa 

3607.7 

1270 

ofantliga 

Frankrike : 

Aktuella  MT 


malm 


järn¬ 

innehåll 


Lothringen  .  3  000  1  000 

Västra  Frankrike  (större  fyndigheter)  200  90 

Pyrenéerna  och  mindre  fyndigheter...  100  50 


Summa  3  300  1  140 


Häraf  komma  på  minetternas  del  följande  tillgångar: 
Aktuella  MT 


malm 


järn¬ 

innehåll 


Potentiella 


Tyskland .  2  330  755  mycket  betydande 

Frankrike .  3000  1000  »  » 

Luxemburg .  270  90  — 


Summa  5  600  1  845  mycket  betydande 


Storbritannien. 

Englands  järnindustri  är  för  närvarande  i  stor  ut¬ 
sträckning  beroende  af  järntnalmsinförsel  frän  utlandet, 
oaktadt  de  förefintliga  järnmalmsförråden  otvifvelaktigt  äro 
mycket  stora.  Importen  uppgick  år  1909  till  6  429  881 
ton,  hvaraf  större  delen  från  Spanien. 

Hufvudparten  af  landets  egen  malmproduktion  leve¬ 
reras  för  närvarande  af  de  mesozoiska  lagerformigt  upp¬ 
trädande  jordiga  karbonatmalmerna  de  s.  k.  »ironstones». 
De  mest  betydande  förekomsterna  af  detta  slag  äro  Cleve- 
lands.  Tillgångarna  i  flötser  med  större  mäktighet  än  1,2 
m.  ha  beräknats  till  500  M.  T.;  medtagas  flötser  af  ned 
till  0,6  m.  mäktighet,  kunna  malmförråden  anslås  till  i 
allt  3  000  M.  T.  Järnhalten  i  dessa  malmer  är  ungefär 
30  _%',  fosforhalten  mellan  1  och  3  % .  Näst  efter  Cleve- 
land  kommer  Northamptonshire-distriktet.  Dess  malmer 
förekomma  i  ett  bälte  af  150  km.  längd  sträckande  sig 
i  N — S  riktning.  På  grund  af  mycket  varierande  mäktig- 
hetsförhållanden  möter  en  tillförlitlig  kalkyl  stora  svårig¬ 
heter,  men  mäktigheten  har  beräknats  till  i  genomsnitt 
3  m.  Fyndigheterna  brytas  för  närvarande  endast  i  när¬ 


heten  af  utgåendet,  där  en  omvandling  af  järnkarbo!,' 
till  hydrat  och  samtidigt  en  anrikning  af  järnhaltens 
rum.  Limonitmalmens  järnhalt  uppgår  till  35 — 40' 
den  ursprungliga  järnhalten  växlar  mellan  30 — 35 < 
Malmtillgången  har  uppskattats  till  1  000  M.  T. ;  kalkl 
hvilar  emellertid  på  flere  obekräftade  antaganden.  Likn  1 
malmtillgångar  inom  Lincolnshire  och  andra  omr;l 
kunna  anslås  till  sammanlagdt  1  000  M.  T. 

Järnlerstenarna  eller  de  s.  k.  »blackbands»  äg 
numera  den  betydelse  de  fordom  haft;  brytningen  af cjl 
slags  malmer  är  numera  rätt  obetydlig.  Förekomst  i 
utgöras  af  järnrika  band  af  varierande  tjocklek  och  rik* 
uppträdande  företrädesvis  inom  den  produktiva  stenl» 
formationen.  Järnhalten  varierar  mellan  26—35  % 
håller  sig  i  allmänhet  omkring  30  °/Q .  Fosforhalterfj 
låg.  Oerhörda  tillgångar  af  blackbands  finnas;  i  hvii 
utsträckning  dessa  i  en  framtid  kunna  tillgodogöra 
dock  ej  möjligt  att  förutsäga.  Följande  öfversikt  ^ 
deras  territoriella  fördelning  och  storlek. 


M.  T. 

Skottland .  8000 

Northumberland  och  Durham .  1  500 

Derbyshire  och  Yorkshire  .  6  000 

North  och  South  Staffordshire  .  3  000 

Syd  Wales  .  15  000 


Summa  33  500  MJ! 

Dessutom  har  landet  i  Cumberland  och  Lancas: 
afsevärda  tillgångar  på  röda  hematiter  af  metasomati 
ursprung,  uppträdande  i  karboniska  kalkstenar.  Dt; 
malmer  anses  kunna  lämna  en  årsproduktion  af  2  M.l 
under  en  längre  följd  af  år.  Förekomster  af  lerjordi 
limonit  i  Norra  Irland  kunna  räknas  som  framtida  reser; 

Sammanfattas  ofvanstående  af  professor  H.  Loi 
sammanställda  beräkningar,  så  fås  följande  resultat:  . 

Aktuella  Potentiella 


-  1 

(Cleveland . 

tillg.  M.  T.  tillg. 

Malm  Järninneh.  Malm 
500  150  2  500 

M.  T 
Järnin  i 

A 

1  1 

|  Northamptonshire 

200 

70 

800 

W  < 
1] 

Lincolnshire  och  andra 
[distrikt  . 

I  00 

35 

900 

/* 

u 

Järnlerstenar:  Skottland, 

Syd  Wales  m.  fl.  områden 

_ 

33  5°° 

9  51 

Ofriga  malmer  .... 

5°° 

200 

— 

4 

Summa 

1  300 

455 

37  700 

10  a 

Sverige. 

Norrbottens  malmtillgångar  hafva  af  Hj.  Lundbol 
och  W.  Petersson  beräknats  till  följande  belopp: 

M.  T. 

Kiirunavaara-Luossavaara  .  758 


Tuolluvaara .  7 

Gellivare  Malmberg .  230 

Koskullskulle  .  40 

Svappavaara  .  30 

Leveäniemi .  30 

Ekströmsberg .  50 

Mertainen .  5 

Ruoutevare  och  Vallatj .  19 


1  169 

Beträffande  tillgångarna  i  mellersta  och  södra  Sveri 
har  den  genom  Geologiska  Undersökningen  gjorda  sa 
manställningen  gifvit  följande  resultat: 


Dec.  1910  KEMI  OCH  BERGS' 

Stuffmalm  Anriknings- 
MT  malm  MT 

s  for  fattig  malm  (<  o, 01  %  P)  .  19,4  45,5 

ilm  med  o, 01  —  0,06  %  P .  11,5  6,1 

storrik  malm  (>  0,06  %  P)  .  59,3  2,0 


9°, 2 


53,6 


Härtill  komma  åtminstone  40  M.  T.  mindre  kända 
ervmalmer  och  50  M.  T.  lågprocentig  titanhaltig  järn- 
lm  i  Smålands  Taberg. 

Hänföras  de  icke  under  brytning  varande  malm- 
digheterna  till  de  potentiella  reserverna  så  erhålles  föl- 
de  resumé. 

Aktuella  Potentiella 

tillg.  MT  tillg.  MT 

Malm  Järninneh.  Malm  Järninneh. 


rra  Sverige . 

llersta  och  Södra 

1  °35 

670 

1 34 

80 

Sverige . 

143 

70 

90 

2  5 

1178 

740 

224 

io5 

Öfriga  länder. 

I  det  föregående  hafva  de  länder  behandlats,  hvilkas 
ert  kända  malmtillgångar  öfverstiga  1  000  M.  T.  I 
följande  skall  en  kort  öfverblick  ägnas  öfriga  euro- 
;ka  länder,  bland  hvilka  äfven  finnas  flere  betydande 
mproducenter. 

Ryssland. 

Aktuella  MT 


malm 


jarn 


Potentiella  MT 
malm  järn 


7:  magnetiter,  hema- 

iter,  spater  .  281,9  135,3  mycket  betydande 

tralryssland :  Brun 

karbonater  —  — 


ematit, 

•n:  Brun  hematit, 


789 


3i5 


arbonater  . 

33,7 

1 0,8 

266,3 

109,2 

ra  Ryssland:  Röd  och 

1  hematit,  karbonat 

536,o 

2  3  3 , 3 

betydande 

kasus:  magnetit 

13,0 

7,8 

1,0 

0,5 

Summa  864,6  387,2  >1056,3  >424,7 

Spanten. 


Aktuella  MT 

Potentiella 

malm 

järn 

MT 

ao:  Röd  hematit... 

6 1 

32 

— 

0:  magnetit,  brun  hematit 

122 

56 

— 

Po: 

111 

5° 

betydande 

i:  järnspat . 

166 

78 

— 

'el  och  Guadalajara ;  brun 
ematit  ... 

133 

74 

betydande 

ga  distrikt 

118 

59 

— 

Summa 

711 

349 

betydande 

Norge. 


Varanger,  Dunderland 


nrika  malmer. 


Aktuella 

1  MT 

.  Potentiella 

.  MT 

malm 

järn 

malm 

järn 

35° 

115 

I  500 

5°° 

17 

9 

3° 

i  6 

— 

— 

*5 

9 

367 

124 

1  545 

525 

Österrike. 


Aktuella 

MT 

Potentiella  MT 

malm 

järn 

malm 

järn 

nen:  chamosit 

35,i 

14 

29V5 

85 

rmark:  järnspat 

206 

7  2 

2  1,9 

7,6 

den:  limonit 

7,2 

3,i 

7,3 

3,3 

ren  och  Schlesien ; 

järnspat 

2,6 

1,3 

2,5 

1,1 

Summa 

25°,9 

9°, 4 

323>2 

97 

:  T  E  N  S  K  A  P, 

HÄFT. 

12 

1 8  1 

Sammanfattas  de  europeiska  ländernas  tillgångar  så 
fås  följande  tablå: 

Aktuella  reserver  Potentiella  reserver 

Land. 

malm 

MT 

Metalliskt 
järn  MT 

malm 

MT 

Metalliskt 
järn  MT 

Frankrike 

3  3°° 

I  140 

— 

_ 

Luxemburg 

270 

90 

— 

— 

Spanien 

711 

349 

betydande 

Portugal 

— 

— 

75 

39 

Italien. . 

6 

3,3 

2 

1 

Schweiz  .. 

1,6 

0,8 

2 

0,8 

Österrike 

25°,9 

90,4 

323, 2 

97 

Ungern  .... 
Bosnien  0.  Her- 
zegovina. 

33,1 

1 3,1 

78.9 

21.9 

34,i 

c:a  11,3 

Serbien  .. 
Bulgarien 
Grekland 
Turkiet  ... 


obetydliga 
i,4  c:a  0,7 


100  c:a  45 


land 

864,6 

387,2 

1  056,3 

/  424,7 
\  betydl. 

Finland 

Sverige 

1  158 

740 

45 

178 

16 

io5 

Norge 

367 

I  24 

1  545 

525 

Storbritannien  ... 

1  300 

455 

37  700 

10  830 

Holland 

Belgien  ... 
Tyskland  . 

62 

3  607,7 

25 

1  270 

obetydliga 

betydande 

Summa 

12  031,9 

4  732,8 

41  028,7 

12  084,6 

+  betydande 

Amerika. 

Förenta  staterna. 

Rörande  varaktigheten  af  Förenta  staternas  återstående 
järnmalmsreserver  hafva  upprepade  gånger  allvarliga  far¬ 
hågor  uttalats.  Den  världsbekante  stålmannen  Andrew' 
Carnegie  anslog  densamma  för  rikare  malmer  till  endast 
60  å  70  år,  de  återstående  fattigare  malmerna  ansåg  han 
tillräckliga  för  ytterligare  30  år  framåt.  Professor  Törne- 
bohms  kalkyl  har  redan  i  början  af  denna  uppsats  blifvit 
refererad.  Först  sedan  den  på  inbjudan  af  Roosevelt  sam¬ 
manträdande  Conservation  Commission  år  1909  aflagt  rap¬ 
port  om  landets  naturtillgångar  och  ett  förnuftigt  hushål¬ 
lande  med  desamma1,  var  emellertid  en  fast  basis  lagd  för 
bedömande  af  U.  S.  järmalmsfråga.  Kapitlet  om  järnmal¬ 
merna  i  detta  verk  är  författadt  af  dr  C.  W.  Hayes,  som 
genom  en  mängd  framstående  fackmäns  medverkan  åstad¬ 
kommit  en  sammanställning  af  landets  järnmalmsförråd 
af  förut  aldrig  uppnådd  fullständighet  och  noggrannhet. 
Denna  kalkyl  har  professor  J.  F.  Ivemp,  som  författat 
kapitlet  om  Förenta  staterna  i  det  stora  kongressverket 
underkastat  en  ytterligare  kritisk  granskning;  de  härvid 
vidtagna  ändringarna  äro  dock  ganska  obetydliga.  De 
tal,  som  sålunda  presterats  stå  därför,  oaktadt  de  frappera 
genom  sin  kolossala  storlek,  på  höjden  af  den  tillförlitlig¬ 
het,  som  för  närvarande  kan  nås. 

Vi  följa  nedan  Kemps  territoriella  indelning  af  malm¬ 
förekomsterna. 

I  Östra  distriktet t  uppträda  malmer  af  olika  slag:  ar- 
keiska  magnetiter,  liknande  våra  svenska,  både  titanfö- 
rande  och  titanfria,  hufvudsakligen  i  Adirondack  områ- 

1  Report  of  the  National  Conservation  Commission  3  volymer, 

Washington  1909. 
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det,  dels  rikare  med  50  —  6o°  järn,  användbara  som  stuff- 
malm,  dels  fattigare  beräknade  som  anrikningsmalm,  vidare 
röda  hematiter  bundna  vid  egendomliga  serpentinförande 
bergarter,  lösa,  söndersmulade  magnetiter  med  omkr.  43 
%  järn  i  Pennsylvaniens  triaslager,  vidsträckta  fyndigheter 
af  kambriska  och  ordoviciska  bruna  hematiter  i  Appa- 
lacherna,  s.  k.  grä  och  röda  kiselsyrerika  hematiter  af 
kambrisk  och  prekambrisk  ålder  förande  30 — 55  %  järn 
i  Östra  Alabama  o.  s.  v. 

Viktigast  bland  distriktets  malmer  äro  dock  de  j.  k. 
Clinton  hematiterna,  uppträdande  i  en  öfversilurisk  horisont 
på  en  sträcka  af  1500 — 2000  km.  längd.  De  förekomma 
i  lager  af  från  några  dm.  till  några  meters  mäktighet  och 
hålla  mellan  30  och  40  %  järn  och  några  tiondels  till 
1  %  fosfor.  Dessa  malmer  brytas  i  stor  skala  och  ut¬ 
göra  landets  näst  viktigaste  järmalmsreserv.  De  största 
tillgångarna  finnas  i  staterna  Alabama,  Tennessee  och  New 
York. 

Slutligen  uppträda  inom  stenkolsformationen  i  de 
Appalachiska  kolfälten  betydande  massor  järnlerstenar  af 
blackbandstypen,  hvilka  fordom  tillgodogjorts  men  nu¬ 
mera  öfvergifvits. 


Lake  Superiordistnktet  är  som  kändt  för  närvarande 
jordens  främsta  järnmalmsproducent,  och  här  torde  äfven 
jordens  största  järnmalmsreserver  ligga  hopade.  Malmerna 
tillhöra  en  säregen  formation  af  s.  k.  bandad  jasper  af 
hufvudsakliden  algonkisk  ålder;  malmen  utgöres  till  öfver- 
vägande  del  af  lösa,  mer  eller  mindre  vattenhaltiga  hema¬ 
titer.  Malmerna  hafva,  som  de  amerikanska  geologerna 
visat,  uppkommit  genom  dagvattens  omvandlande  inverkan 
på  kiselsyrehaltiga  järnkarbonater. 

Vid  uppskattningen  af  tillgångarna  hafva  endast  mal¬ 
mer  med  högre  järnhalt  än  50  tagits  med  i  räkningen. 
Malmtillgångarna  fördela  sig  på  de  särskilda  ranges  på 
följande  sätt: 


Michigan: 


Aktuella 

Potentiella 

MT 

MT 

Marquette . 

I  I  0 

15  9OO 

Menominee  . 

80 

7  360 

Gogebic . 

95 

3  9°° 

Wisconsin  t 

Menominee  och  Go- 

gebic . 

40 

4  525 

Minnesota: 

Vermilion . 

60 

1  005 

Mesabi  . 

3  100 

39  000 

Cuguna  och  andra.. 

*5 

3 10 

Summa  3500 

7  2  000 

För  att  visa  till  hvilka  oerhörda  siffror  man  kommit, 
då  man  medräknat  de  oomvandlade  järnkarbonaterna  ned 
till  35  %  järnhalt  anföres  följande  öfversikt: 


Michigan : 

Marquette  .  71  000 

Menominee  .  33  500 

Gogebic .  29  000 

Swanzy  . 2  000 

Wisconsin : 

Menominee  .  1  750 


Minnesota : 

Mesabi .  100  000 

Vermilion  .  39  000 

Summa  MT  276  250 

Mississippidalen  för  malmer  af  flera  särskilda  typ. 
hvilka  för  närvarande  ej  i  någon  större  utsträckning  t 
godogöras:  blodstenar  tillhörande  arkeiska  porfyrer,  rö. 
och  bruna  hematiter  i  paleozoiska  lager  samt  slutlig 
tertiärformationens  bruna  hematiter.  De  sistnämnda  1. 
göra  de  mest  betydande  reserverna;  de  uppträda  i  noi. 
Louisiana  och  angränsande  delar  af  Texas  och  Arkansis 
Limoniten  håller  omkr.  46  %  järn  och  bildar  bäddar 
upp  till  0.66  m.  mäktighet  i  lös  sand  eller  lera;  där  des 
bäddar  förekomma  i  dagen  eller  täckta  af  endast  ett  tu,: 
jordlager  anses  de  brytvärda.  Bäddarna  af  den  nämn. 
minimitjockleken  täcka  en  area  af  128  km.2 

Cordillerernas  malmresurser  hafva  hittills  icke  visat  ; 
betydande  och  hafva  ej  heller  ännu  i  större  skala  tillgoo 
gjorts.  Större  delen  af  fyndigheterna  uppträda  i  konta  • 
zoner  mellan  eruptivbergarter  och  kalkstenar. 


Resumé  af  Förenta  Staternas  malmtillgångar : 


Östra  distriktet : 

Aktuella  MT  Potentiella  MT 

malm  järninnehåll  malm  järninneh; 


Clinton  malmerna . 

5°5>3 

187 

1  368 

481 

Karbonatmalmer  . 

— 

—  . 

308 

90 

Öfriga  malmer  . 

(röda  och  bruna  hema- 

204,5 

95-4 

265-5 

119 

titer,  magnetiter) 

Lake  Superior  distriktet: 

3  5°° 

2  000 

7  2000  36  000 

Mississippidalen :  . 

45 

2 1 

0 

fO 

00 

N 

CO 

ro 

Cordillererna : . 

3 

1 . 2 

115.8 

218 

50 

IOOj 

Titanrika  malmer . 

Summa 

4257,8 

2304,6 

75  io5>3  37 

2221 

Cavada  och  Nezv  Fonndland. 

Dessa  båda  länders  sammantagna  malmförråd  tor 
i  storlek  öfverträffas  endast  af  Förenta  Staternas.  Vissi- 
ligen  äro  Canadas  järnmalmsförekomster  fortfarande  i 
största  delen  outforskade,  men  ett  mycket  betydande  an 
lofvande  fyndigheter  äro  kända  inom  nästan  alla  landt 
provinser.  Främst  bland  dessa  förtjäna  nämnas  den  car, 
densiska  delen  af  Lake  Superiordistriktet:  Animikie  0 
Michipicotens  »ranges».  I  den  ofvannämnda  rapport 
af  Förenta  Staternas  National  Conservation  Commissn 
uppskattas  dessa  järmalmsformationer  på  den  canadensis, 
sidan  till  93600  MT  af  hvilka,  om  förhållandet  mell 
rikare  och  fattig  malm  antages  vara  detsamma  som  i  F< 
enta  Staterna,  20000  MT  skulle  vara  rikare  malm.  Sc 
dessa  den  norra  Lake  Superior-strandens  malmdistrikt  än: 
äro  föga  undersökta,  anslås  den  tills  vidare  blottade  kv^ 
titeten  till  endast  9  MT. 

Betydande  svartmalmsförekomster  finnas  i  Briti, 
Columbia,  hvilka  i  det  ofvan  citerade  arbetet  taxeras  t 
30  MT.  blottad  malm  jämte  många  gånger  den 
kvantitet  potentiella  resurser.  Nova  Scotias  blottade  t 
gångar  anslås  till  4  MT. 

I  höstas  gingo  genom  pressen  meddelanden  om  ud 
täckten  af  oerhörda  malmfyndigheter  i  Östra  Ontario; 
Bell  uppskattades  det  malmförande  området  till  nä 


I)ec.  1910 


KEMI  OCH  BERGSVETENSKAP,  HÄFT.  12 


00  har  med  malm  af  utmärkt  kvalitet.  Kommu- 
ationer  saknas  ej  heller.  Något  närmare  om  denna 
dighet  har  emellertid  mig  veterligen  ej  meddelats  i 
kpressen. 

Bättre  kända  äro  de  storartade,  till  största  delen  sub- 
rina  Wabanafyndigheterna  i  Conception  bay  på  New 
indiand,  hvilka  redan  i  betydande  utsräckning  exploa- 
is  (malmuppfordringen  var  år  1909  c:a  1  MT). 

Förekomsterna  gå  i  dagen  på  ön  Bell  Island,  hvilken 
unansättes  af  nästan  horisontellt  liggande  devonisk 
dsten  och  skiffer,  i  tunna  lager  växellagrande  med 
randra.  I  dessa  uppträder  järnmalmen  inlagrad  som 
rpt  begränsade  band,  i  mäktighet  varierande  mellan 
— 4.5  m.  Endast  de  två  största  skikten  med  en  medel- 
ctighet  af  resp.  3  och  2.4  m.  brytas  för  närvarande, 
utsatt  att  inga  oväntade  lagerstöringar  ägt  rum  i  den 
marina  delen  af  fyndigheten  kan  malmtillgången  med 
ung  af  de  gjorda  iakttagelserna  beräknas  till  den  ofant- 

siffran  af  3635  MT. 

Malmen  är  lättreducerbar  röd  hematit,  jämförelsevis 
från  oarter,  hållande  i  medeltal  54  _%'  järn. 

På  den  västra  ön  uppträda  ofantliga  förekomster  af 
procentig  titanhaltig  järnmalm  samt  betydande  lager 
ärnlerstenar  i  kolformationen. 

! 


Resumeras  ofvanstående  så  erhålles 

följande  tablå: 

Canada  : 

Aktuella  tillg.  MT 

Potentiella 

malm  järninnehåll 

tillg.  MT 

ish  Columbia... 

30  16 

betydande 

e  Superior... 

9  5 

20  000 

a  Scotia . 

4  2 

betydande 

ario 

betydande  betydande 

ofantliga 

New  Foundland : 

)ana  . 

3  635  1  961 

ra  fyndigheter 

—  — 

ofantliga 

Summa 

3  678  1  984  20 

000  -f-  ofantliga 

Kuba. 


Kubas  stora  järnmalmstillgångar  hafva  på  senare  tiden 
at  i  stor  skala  exploateras,  hufvudsakligen  för  den 
lamerikanska  järnindustriens  räkning.  Kubas  paoduk- 
var  sistlidna  år  c:a  984000  ton  af  hvilka  c:a  942000 
eppades  till  Förenta  Staterna. 

Hittills  har  man  företrädesvis  tillgodogjort  sig  före¬ 
ster  af  högprocentiga  järnglanser;  de  återstående  till¬ 
iarna  af  detta  slags  malmer  uppgå  emellertid  ej  till 
>t  mera  betydande  belopp. 

Den  stora  massan  af  Kubas  järnmalmer  utgöres  af 
a  hematiter  uppträdande  på  stora  arealer  och  upp¬ 
nå  genom  dekomposition  af  någon  järnrik  bergart, 
■olikt,  att  döma  af  malmens  krom-  och  nickelhalt, 
entin  eller  någon  annan  basisk  eruptivbergart.  Järn- 
m  uppgår  till  40  å  50  % .  Hufvudfyndorterna  äro 
ari,  Moa  och  Baracoa. 

Kemp  meddelar  följande  uppskattning  af  Kubas  malm- 
ingar: 

Aktuella  MT  Potentiella  MT 

malm  järninnehåll  malm  järninnehåll 

?lanS  .  3  1.8  7  4 

ia  hematiter  ...  1  900  855  1  000  450 

Summa  1  903  856.8  1  007  454 


i83 

Brasilien . 

Oaktadt  landets  geologiska  utforskande  fortfarande 
befinner  sig  på  ett  mycket  primitivt  stadium,  känner  man 
dock  järnmalmsförekomster  i  ett  flertal  af  den  brasilianska 
unionens  stater.  Endast  ett  enda  af  landets  malmdistrikt 
har  emellertid  hittills  blifvit  underkastadt  en  närmare 
undersökning,  hvilken  här  påvisat  ofantliga  malmtillgån¬ 
gar.  Ifrågavarande  malmdistrikt  är  beläget  i  staten  Minas 
Geraes  c:a  500  km.  N.  om  Rio  de  Janeiro.  Det  undersökta 
området  har  en  areal  af  5  700  km.2,  omfattande  endast 
hälften  till  två  tredjedelar  af  hela  det  malmförande  området. 
Berggrunden  inom  distriktet  sammansättes  af  en  basal- 
komplex  af  kristalliniska  skiffrar  med  talrika  granitinjek¬ 
tioner.  Denna  formation  utgör  underlaget  för  en  mäktig 
serie  af  kvartsiter  och  lerskiffrar.  Den  förra  bergarten  är 
ofta  järnglansförande  och  mellan  kvartsit  och  nästan  ren 
järnglans  existera  alla  möjliga  öfvergångar.  Inom  den 
geologiska  litteraturen  är  bergarten  känd  under  namnet 
itabirit.  I  samband  med  densamma  uppträda  ej  sällan 
manganmalmsförande  kalkstenar. 

De  rikare  malmerna  höja  sig  som  kullar  eller  berg¬ 
ryggar  öfver  den  kringliggande  terrängen:  dessas  slutt¬ 
ningar  täckas  af  lösa  malmstycken  (rubble  ore).  Stun¬ 
dom  hafva  dessa  malmstycken  af  ett  limonitcement  sam¬ 
mankittats  till  ett  fast  konglomerat,  s.  k.  Canga  malm. 
Äfven  förekomma  järnsandsdepositioner  bildade  genom 
mekanisk  våtanrikning  af  rinnande  vatten. 

Den  fasta  malmen  (Quarry  ore)  har  en  järnhalt  af 
mellan  50  och  70  % .  Rubble  malmen  och  canga  mal¬ 
merna  hålla  i  medeltal  c:a  50  %  järn.  Fosforhalten  har 
visat  sig  mycket  låg  och  titan  har  ej  anträffats. 

D.r  Gonzaga  de  Campos  vid  Brasiliens  geologiska 
undersökning,  som  ledt  undersökningsarbetena,  har  uppgjort 
följande  kalkyl  rörande  tillgångarnas  storlek. 

Utaf  de  52  kartlagda  quarrymalms  förekomsterna  be¬ 
räknas  enbart  9  innehålla  sammanlagdt  988  MT  malm. 
De  öfriga  uppskattas  tillsammans  innehålla  en  minst  lika 
stor  kvantitet. 

Tillgångarna  af  rubble  malmen  jämställas  i  kvanti¬ 
tativt  hänseende  med  quarrymalmförråden. 

Ungefär  10  %'  af  det  malmförande  området  täckes 
af  cangamalmsdepositioner  med  en  medelmäktighet  af 
ungefär  2  m.  Utgår  man  för  säkerhets  skull  från  siffran 
5  %  så  beräknas  kubikinnehållet  till  c:a  570  000  000  ms 
eller  omkring  1710  MT. 

Detta  torde  få  anses  för  en  mycket  låg  uppskattning ; 
fortsatta  undersökningar  komma  säkert  att  mångdubbla 
distriktets  malmresurser.  Framstående  malmgeologer,  som 
berest  provinsen,  bekräfta  uppgifterna  om  fyndigheternas 
ofantliga  storlek. 

Förutom  en  brasilianska  staten  tillhörig,  distriktet 
genomskärande  järnvägslinje,  kommer  snart  en  ny  ut- 
fraktsväg  till  hamnen  Viktoria  att  finnas,  så  snart  den  här¬ 
ifrån  under  byggnad  varande  järnvägen  nått  fram  till  malm¬ 
gebitet. 

Äfven  inom  andra  provinser  finnas  sannolikt  väldiga 
tillgångar  deponerade.  Det  torde  ej  dröja  länge,  innan 
Brasilien  kommer  att  uppträda  på  världsmarknaden  som 
en  betydande  afnämnare  af  järnmalm. 

Staten  Minas  Geraes  kända  malmtillgångar  (tillsvidare 
räknade  som  potentiella)  utgöra  sålunda: 
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Malm 

Järninnehåll 

MT 

MT 

Quarry  malm 

.  2  OOO 

1  200 

Rubble  » 

.  2  OOO 

I  OOO 

Canga  » 

...  1710 

IT) 

IT) 

CO 

5  7io 

3  °55 

Sammanfattas  hela  världsdelens  tillgångar  så  erhålles 
följande  öfversikt: 


Australien. 

Hittills  hafva  inom  denna  världsdel  inga  betydande 
malmtillgångar  blifvit  upptäckta,  ehuru  flera  af  de  australiska 
staterna  delvis  blifvit  ganska  väl  undersökta.  Bäst  kända 
äro,  såsom  redan  förut  blifvit  omnämndt,  Nya  Syd  Wales, 
Victoria  och  Nya  Zeeland.  Det  torde  vara  tillräckligt  att 
för  denna  världsdel  här  anföra  endast  nedanstående  tablå, 
som  ger  ett  begrepp  om  storleken  af  de  hittills  påvisade 
förråden.  Det  torde  få  anses  gifvet,  att  nya  fynd  komma 
att  göras  i  den  mån  som  utforskandet  af  den  australiska 
kontinenten  fortskrider,  men  det  synes  föga  troligt  att 
malmförråden  någonsin  komma  att  uppnå  samma  storlek 
som  t.  ex.  Europas. 


Land 

Aktuella 

reserver 

[ 

Potentiella  reserver 

Malm 

MT 

Metalliskt 

järn 

Mt 

Malm 

MT 

Metalliskt 

järn 

MT 

Westaustralien . 

_ 

26 

15 

Sydaustralien  . 

— 

— 

21.6 

12.3 

Queensland 

— 

— 

'3-7 

7  • 

Nya  Syd  Wales  ... 

48.9 

26.8 

5-1 

1.7 

Victoria  ... 

— 

— 

måttliga 

måttliga 

Tasmanien 

23 

15 

2 

I 

:  Nya  Zeeland  . 

64 

32 

0.2  + 

0.1  + 

betydande 

betydande 

Summa 

135-9 

73-8 

68.6  + 

37-1  + 

1  betydande 

betydande 

Asien. 

Bland  denna  världsdels  länder  har  hittills  endast 
Japan  blifvit  mera  i  detalj  utforskadt,  men  större  delen 


i9) 

af  den  asiatiska  kontinenten  kan  ännu  sägas  vara  te; 
* 

incognita  i  fråga  om  mineraliska  tillgångar.  Tillsvid  t 
har  man  ej  påträffat  några  milliardförekomster.  De  st  £ 
förhoppningar  som  Richthofen  fäste  vid  Kina  såsom  fr; . 
tidens  järnmalmsland,  hafva  ej  besannats  af  de  unders, 
ningar,  som  de  företagsamma  japanerna  nyligen  utföi  j 
detta  rike.  Det  förefaller  emellertid  otroligt  att  dera 
jättekontinent  med  dess  mångfald  af  olikartade  geologi;  3 
formationer  skulle  i  järnmalmshänseende  vara  sämre  lofl 
än  den  europeiska  eller  amerikanska. 

Nedanstående  öfverblick  ger  en  föreställning  om  1 
nuvarande  kännedom  om  Asiens  järnmalmer: 


Aktuella 

reserver 

Potentiella  reserver! 

Land 

Malm 

Metalliskt 

Malm 

Me:  all  is! 

järn 

järn 

MT 

MT 

MT 

MT 

Asiatiska  Ryssland  ... 

— 

- 

/  27+  \ 

\betydandej 

/  1 4-8 

\betydanc 

Persien . 

— 

— 

3° 

18 

Brittiska  Indien  . 

100 

65 

400 

250 

Kina . 

60 

(  sannolikt  \ 

/  sannolil 

100 

/  ofantliga  / 

\  ofantlig. 

Japan  . 

55-6 

28 

(  4+  \ 

\  måttliga  f 

/  1.2, 

\  måttlig;: 

Korea  . 

0  4  + 

måttliga 

>2 

f  sannolikt^ 
\  måttliga  / 

f  sannolil 
\  måttlig; 

Filippinerna . 

0.8 

0.5 

måttliga 

måttlig; 

Brittiska  besittningar. 

— 

— 

betydande 

betydanc1 

Nederländska  Indien . 

— 

— 

betydande 

betydand 

Summa 

260.4 

I55-S 

461  -J- 
ofantliga 

284  +1 

ofantligi 

Afrika. 

I  likhet  med  Asien  är  Afrika  en  världsdel,  om  hvi 
mineraliska  resurser  vår  kunskap  fortfarande  är  mycl 
begränsad.  Icke  desto  mindre  känner  man  redan  dels  n 
och  godartade  malmer  och  dels  oerhörda  förekomster  f 
fattiga  eller  oartförande  järnmalmer,  som  för  närvarane 
sakna  ekonomisk  betydelse,  men  som  säkerligen  i  en  framl 
komma  att  spela  en  stor  roll  inom  järnhandteringen.  1 
typ  af  dessa  mindervärdiga  järnmalmer  tillhör  de  tropis* 
regionerna  och  utgöras  delvis  af  järnrikare  delar  af  (t 
tjocka  förvittringstäcke,  som  här  höljer  berggrunden,  i 
provinsen  Bahr  el  Ghazal  i  Anglo-Egyptiska  Sudan  o- 
fatta  dessa  förvittringsprodukter  »järnkonglomerat»  en  au 
af  ungefär  80000  km.2  med  en  mäktighet  af  i  regel  irf 
lan  1  och  5  meter,  på  vissa  ställen  till  och  med  bety 
ligt  mera.  Järnhalten  är  här  mellan  37  och  47  %. 

Ofantliga  reserver  finnas  i  den  prekambriska  01 
paleozoiska  formationens  »banded  ironstones»,  myck 
påminnande  om  Lake  Superiors,  som  i  Rhodesia  01 
Transvaal  hafva  en  utsträckning  många  gånger  större  ib 
Nordamerika.  Af  rikare  malmkoncentrationer  före  kom  n. 
enligt  Mennell,  många  milliarder  ton  och  om  lågprocent; 
material,  med  ned  till  20  %  järn,  tages  med,  blifva  f: 
råden  nästan  okalkylerbara. 

En  tredje  malmtyp,  äfven  den  förekommande  i  o- 
hörda  mängder,  är  titanhaltig  magnetit  inom  de  peri  ■ 
riska  delarna  af  ett  eruptivområde  af  64  000  km.2  f 
vidd  (Bushväldet).  Ett  mycket  stort  antal  fyndigheter  ä 
kända;  homogena  malmlinser  af  öfver  1  kms  mäktigb. 
hafva  anträffats. 


Aktuella 

reserver 

Potentiella  reserver 

Land 

Malm 

Metalliskt 

järn 

Malm 

Metalliskt 

järn 

MT 

MT 

MT 

MT 

|  Canada  . 

betydande 

betydande 

|  sannolikt) 

/  sannolikt) 
\  ofantliga  / 

(  ofantliga  / 

Newfoundland 

3  635 

4  257-8 

1  961 

2  304.6 

ofantliga 

75  105.3 

ofantliga 

37  222.4 

: 

Förenta  Staterna. 

Mexiko... 

55 

.  30 

1  sannolikt ) 

(  sannolikt  \ 
/betydande) 

(betydande/ 

Central- Amerika 

West-Indien 

1  903 

856.8 

finnas 

1  007 

finnas 

454 

Colombia,  Venezuela, 

Bolivia,  Peru  0.  Chile 

4.2 

2 

betydande 

betydande 

Brasilien 

_ 

5  7io 

3  055 

Summa 

9  855 

5  154.4 

81  822.3  + 

40  731-4  + 

ofantliga 

ofantliga 

I)ec.  igio 
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Följande  tabell  gifver  en  öfverblick  af  vår  nuvarande 
inedom  om  järnmalmerna  i  de  svartas  världsdel: 


Land 

Aktuella 

Malm 

MT 

reserver 

Metalliskt 

järn 

MT 

Potentiella 

reserver 

MT 

geriet  och  Tunis . 

125 

75 

- . 

vpten  . 

— 

— 

måttliga 

iglo-Egyptiska  Sudan . 

— 

— 

många  tusen 

itiska  besittningar  . 

— 

— 

betydande 

»ngo . 

— 

— 

betydande 

ska  kolonier  . 

— 

— 

betydande 

lodesia . 

— 

— 

många  tusen 

ansvaal  . 

— 

— 

ofantliga 

.pkolonien  . 

— 

— 

betydande 

Summa 

1 25 

75 

ofantliga 

Sammanfattas  alla  världsdelars  kända  tillgångar  så 
illes  följande  tabell,  som  ger  en  bild  af  jordens  järn- 
nskatter  i  den  mån  de  äro  för  oss  kända: 


'ärldsdel 

Aktuella  tillgångar 

Potentiella  tillgångar 

MT 

MT 

Dessutom 
ej  i  siffror 
ut  tryck¬ 
bara 

Malm 

Metalliskt 

järn 

Malm 

Metalliskt 

järn 

opa . 

12  032 

4  733 

41  029 

12  085 

betydande 

erika  .  .  . 

9  855 

5  154 

81  822 

40  731 

ofantliga 

tralien  . . . 

136 

74 

69 

37 

betydande 

:n  . 

260 

156 

457 

283 

ofantliga 

ka  . 

!25 

75 

tusental 

tusental 

ofantliga 

Summor 

22  408 

10  192 

>  123  377  >  53  I36 

ofantliga 

Järnhandteringens  utveckling  är  beroende  af  en  mång- 
variabla  faktorer  hvilkas  förändringar  och  relativa  be- 
lse  är  för  oss  omöjlig  att  öfverblicka.  En  klar  bild 
rnhandteringens  framtid  kan  därför  ej  gifvas,  däremot 
i  det  tack  vare  den  mångsidiga  belysning  af  fram- 
lde  utländska  fackmän,  som  frågan  vid  geologkongres- 
stora  diskussionsmöte  den  22  sistlidne  augusti  erhållit, 
möjligt  att  inom  vissa  gränser  i  grofva  drag  spåra 
:klingens  allmänna  gång. 

Blicka  vi  då  först  på  ofvan  anförda  tabell,  som  gifver 
ett  koncentreradt  facit  af  enquéten,  så  finna  vi,  att 
ms  aktuella  malmtillgångar  uppgå  till  i  det  närmaste 
' z  milliarder  ton  med  ett  järninnehåll  af  något  mer  än 
nilliarder  ton.  Jämnställes  denna  sistnämnda  siffra,  re- 
snterande  den  järnmängd  som  ur  för  närvarande  kända 
rtade  och  välbelägna  malmförekomster  ännu  återstår 
ltvinna,  med  den,  som  tidigare  anförts  för  jordens  här¬ 
arande  totala  järnproduktion,  så  synes  det,  att  de 
;na  årtusendenas  hela  konsumtion,  hela  jordens  järn¬ 
nät  (som  år  1908  utgjorde  mer  än  984000  km)  med 
11  hörande  ofantliga  rullande  materiel,  de  till  flera 
iratal  uppgående  pansarkolosserna,  handelsflottorna,  järn- 
truktioner  och  maskiner  ej  kräft  mera  än  ungefär  r/3 
len  kvantitet  som  ännu  står  mänskligheten  till  buds. 
1  faktum  tyckes  vid  första  påseende  aflägsna  alla  be¬ 
ner  för  framtiden.  Och  dock  är  saken  icke  så  enkel, 
såsom  redan  framhållits  har  järnproduktionen  i  stort 
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sedt  ökats  i  geometrisk  progression.  Medan  den  ifråga¬ 
varande  järnkvantiteten  med  nuvarande  förbrukning  skulle 
räcka  200  år  framåt  skulle  den  med  progressiv  konsumtion 
efter  samma  norm  som  hittills,  vara  förbrukad  redan  inom 
60  år.  Innan  dess  skola  dock  säkerligen,  såsom  Sjögren 
framhåller,  en  stor  del  af  de  redan  kända  jättestora  poten¬ 
tiella  tillgångarna  tagas  i  anspråk,  och  dessa  torde  äfven 
en  stegrad  förbrukning  på  århundraden  icke  kunna  uttömma. 

Det  vore  emellertid  orimligt  att  tro,  det  alla  järnmalms¬ 
förekomster  at  betydenhet  redan  vore  påvisade.  I  det 
föregående  har  framhållits,  att  endast  omkring  r/8  den 
fasta  jordytan  blifvit  i  detta  afseende  genomforskad,  de 
öfriga  7/8  äro  i  till  största  delen  terra  incognita.  Inom 
denna  åttondel  finnas  89  %  af  de  i  siffror  uttryckta  till¬ 
gångarna.  Att  äfven  andra  delar  af  jordklotet  måste  vara 
i  stort  sedt  ungefär  lika  rika  på  järnmalmsfyndigheter  är 
dock  uppenbart.  Ur  rent  kvantitativ  synpunkt  torde  där¬ 
för  frågan  vara  klar. 

Tagas  de  kvalitativa  förhållandena  i  betraktande,  så 
torde  följande  vara  att  anföra.  Det  har  ofta  framhållits, 
att  järnindustrien  successivt  måste  öfvergå  till  allt  fattigare 
råmaterial.  I  viss  mån  kan  detta  vara  sant,  nämligen  i 
fråga  om  några  särskilda  malmdistrikt,  men  i  det  stora 
hela  torde  denna  tendens  icke  hittills  varit  eller  i  en  snar 
framtid  blifva  särdeles  framträdande.  En  blick  på  tabellen 
å  sid.  66  visar,  att  ända  sedan  år  1880  ingen  nämnvärd 
förändring  af  tackjärnsprocenten  ägt  rum,  och  att  alltså, 
frånsedt  den  fullständigare  järnutvinning  som  den  moderna 
tekniken  åstadkommit,  de  förbrukade  malmernas  järnhalt 
förblifvit  i  genomsnitt  konstant,  ungefär  45  %.  Att  unge¬ 
fär  samma  förhållande  äfven  i  den  närmaste  framtiden  kom¬ 
mer  att  bestå  framgår  däraf,  att  järnhalten  i  de  aktuella 
malmtillgångarna  utgör  i  genomsnitt  45.5  % .  Då  vidare 
de  i  siffror  uttryckta  potentiella  tillgångarna  hafva  en  ge- 
nomsnittsjärnhalt  af  43.2  %  så  är  det  äfven  tydligt,  att 
våra  efterkommande  i  detta  afseende  ej  äro  så  mycket 
sämre  lottade  än  vi. 

Emellertid  är  det  ju  ett  faktum  att  de  kända  rika 
malmerna  utgöra  en  relativt  ringa  och  starkt  medtagen 
järnmalmstillgång.  Detta  förhållande  belyses  af  nedanstå¬ 
ende  tablå  upptagande  såväl  aktuella  som  potentiella  till¬ 
gångar  med  mera  än  60  %  järnhalt;  de  sistnämnda  an¬ 
föras  inom  parentes. 

Omkring  4/  af  denna  malmklass  komma  på  noria 
Sveriges  del.  Äfven  om  man  ej  med  säkerhet  kan  förut¬ 
säga,  huruvida  den  höga  järnhalten  i  en  framtid  kommer 
att  vara  en  lika  viktig  faktor  som  för  närvarande,  så  är 
det  dock  klart,  att  dessa  svenska  malmtillgångar  komma 
att  spela  en  betydande  roll. 

Det  torde  af  det  ofvanstående  vara  påtagligt  att  de 
återstående  järnmalmstillgångarnas  såväl  kvantitet  som  kvali¬ 
tet  är  fullt  betryggande  för  en  ostörd  utveckling  af  järn¬ 
handteringen.  Med  detta  resultat  är  enquetens  egentliga 
ändamål  vunnet. 

Härmed  är  emellertid  endast  en  sida  af  den  stora 
frågan  om  järnhandteringens  framtid  belyst.  Ett  synner¬ 
ligen  viktigt  spörsmål  är,  i  hvad  mån  den  oerhörda 
ökningen  i  järnkonsumtionen  kommer  att  fortfara.  Ett 
intressant  bidrag  till  besvarande  af  detta  spörsmål  har 
H.  Sundholm1  lämnat.  Sundholm  beräknar  Europas 

1  »Kan  Järntillverkningens  utveckling  tänkas  fortgå  i  samma 
proportion  som  hittills?*  Blad  för  Bergshandteringens  Vänner  XIII, 
1910  sid.  17 — 20. 
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Järnmalms- 

tillgång 

MT 

medeljärn 

halt 

metallisk 
järn  i 
malmen 
MT 

Anmärkningar 

Europa : 

Ryssland Krivoj  Rog 

86 

53  5 

Caucasus 

13 

1  035  (123/ 

60 

6.8 

1 

Sverige  Norra 

60  —70 

673  (So) 

Mellersta  0.  Södra 

c:a  60 

60 

36 

1 

Ofantliga 

Amerika: 

mängder  titan- 

Newfoundland  . . . 

haltig  svart- 

malm  med 

65  %  järn. 

Mexiko . 

c:a  55 

60 — 70 

c:a  30 

Väst  indien  . 

3 

c:a  60 

1.8 

Australien  : 

V äst- Australien ... 

26 

63-68 

c:a  15 

Syd- Australien  . . . 

(21) 

I  2 

Fe  4-  Mn 7> 60 %.\ 

Queensland  .. 

(13) 

7 

Fe  +  Mn>6o%  ! 

• 

Tasmamen  . 

23 

c:a  64 

15 

Asien : 

Persien . 

(30) 

60 

(.8) 

Br.  Indien . 

(400) 

(100) 

64  —  68 

(25o) 

(60) 

Kina . 

60  —62 

Summa 

c:a  1  300 
(687) 

850 

(c:a  408) 

1 

årliga  järnförbrukning  till  för  närvarande  85  kg.  per  capita 
och  hela  jordens  till  37  kg. 

Under  förutsättning  att  såväl  järnproduktionen  som 
befolkningen  ökades  i  samma  progression  som  hittills,  skulle 
konsumtionen  pr  capita  på  1 920-talet  hafva  stigit  till  c:a  70 
kg.  d.  v.  s.  nära  nog  lika  högt  som  den  för  närvarande 
är  i  Europa.  En  sådan  ökning  är  väl  knappast  tänkbar. 
Ke  mp  är  äfven  af  samma  mening,  nämligen,  att  konsum¬ 
tionens  tillväxt  säkerligen  kommer  att  ske  i  ett  saktare 
tempo.  I  de  gamla  kulturländerna  äro  järnvägsnäten  i 
hufvudsak  färdigbyggda  och  de  stora  offentliga  frågorna 
i  allmänhet  lösta.  Vidare  hopar  sig  metalliskt  järn  i  allt 
större  kvantiteter,  som  kunna  vidare  förarbetas.  I  allt 
större  utsträckning  börjar  på  flere  områden  cementen 
ersätta  järnet.  Det  synes  därför,  som  om  vi  snarare  skulle 
närma  oss  ett  jämviktsläge,  då  en  ungefär  konstant  pro¬ 
duktion  af  dels  nyframställdt,  dels  omsmält  järn  förmår 
täcka  konsumtionen. 

Med  ofvan  behandlade  fråga  sammanhänger  nära  en 
annan  nämligen:  kommer  en  betydande  omplacering  af 
de  nuvarande  järnproduktionscentra  att  äga  rum?  Säkerli¬ 
gen,  men  denna  omgestaltning  torde  tillhöra  en  aflägsnare 
framtid.  Ännu  för  lång  tid  framåt  torde  de  gamla  järn¬ 
producenterna  sitta  inne  med  fördelar,  med  hvilka  nya 
järncentra  ej  kunna  upptaga  konkurrensen. 

Af  synnerligen  stor  betydelse  för  framtidens  järn¬ 
handtering  är  vidare,  i  hvad  mån  en  ersättning  af  koks¬ 
kolet  med  annat  kol  eller  elektrisk  kraft  kan  genomföras. 
Härpå  beror  i  själfva  verket  till  stor  del  omläggningen  af 
järncentra.  Såsom  Kemp  påpekat  är  nämligen  tillgången 
pä  för  koksning  lämpliga  kol  långt  ifrån  riklig,  och  ett 
uttömmande  af  dessa  tillgångar  kan  lätt  blifva  ödesdigert 
nog.  Gifvetvis  bör  ju  åtminstone  de  två  tredjedelar  af 
koksen,  hvilka  åtgå  till  värmealstring  kunna  substitueras 
med  andra  energikällor,  men  svårare  torde  det  gestalta 
sig  att  finna  ersättning  för  den  sista  tredjedelen.  En  ut¬ 
redning  af  jordens  tillgångar  af  koksningskol  samt  möjlig¬ 
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heterna  att  ersätta  dessa  torde  därför  vara  en  af  de  s1 
uppgifter,  som  för  tryggande  af  framtidens  järnindust 
främsta  rummet  måste  lösas. 
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Afdelningen  för  Kemi  och  Bergsvetenskap  sammantri  | 
torsdagen  den  15  dennes  under  ordförandeskap  af  byråingeniöi) 
H.  Hultman. 

Vid  sammanträdets  början  erinrade  ordföranden  om  proft; 
Cronquists  sedan  föregående  sammanträde  timade  frånfälle  ochj 
ett  utryck  för  den  tacksamhetsskuld  1'eknologföreningen  och  särslj 
afdelningen  för  Kemi  och  Bergvetenskap  står  till  den  adidne  för¬ 
stora  insats  han  gjort  i  föreningsarbetet  och  för  hans  betydelse:: 
lifsgärning. 

Sedan  protokollet  från  novembersammanträdet  upplästs  och  ju 
rats,  valdes  till  medlemmar  af  afdelningen  ingeniörerna  A.  Da  : 
Ericsson,  Josef  M.  Berglund,  O.  Hillfors,  Sam  Anner,  < 
Vestergren,  Georg  Widell,  disponenterna  A.  L.  Berglu 
och  Sten  Westerberg  samt  förvaltaren  ing.  Axel  Nordman. 

Till  sammanträdesdagar  under  år  1911  bestämdes  andra  ti 
dagen  i  januari,  februari,  mars,  oktober,  november,  december,  tr j 
torsdagen  i  april  och  lämnades  styrelsen  i  uppdrag  att  bestämma  dai 
i  maj  och  september. 

Skrifvelse  från  Föreningens  styrelse  samt  Tekn.  Högskolans ) 
dentkår  rörande  den  senares  praktikbyrå  upplästes.  Afdelningen  bei 
tillstyrka  däri  gjord  framställning  om  val  af  kontrollanter  för  de: 
miska  och  bergsvetenskapliga  sektionerna  af  praktikbyrån  och  val: 
härtill  byråingeniör  G.  H.  Hultman  samt  byråingeniör  F.  Sti: 

Disponenten  R.  Sohlman  inledde  diskussionen  Döfvcr  igio  ii 
af  sakkunniga  inom  civildepartementet  utarbetade  förslag  till  ny  J- 
ordning  angående  explosiva  varors  tillverkning ,  förvaring ,  inne/f 
handel  och  transport »  med  ett  kort  referat  af  detsamma.  De  ■ 
tiska  synpunkterna  behandlades  i  ett  andra  inledningsföredrag  t 
öfveringeniör  S.  Nauckhoff. 

I  den  efterföljande,  synnerligen  sakrika  diskussionen  yttrade  ’ 
utom  de  två  inledarna:  lektor  Kullgren,  ing.  S eder  hol m,  dr  Na u 
hoff,  major  Fogelmarck,  disponent  Brunnberg  och  prof.  War 
Petersson.  Inledningsföredrag  och  diskussion  komma  att  återgif s 
i  tidskriften. 

Med  anledning  af  att  under  diskussionen  framkommit  en  1 
från  de  sakkunnigas  utlåtande  afvikande  synpunkter  beslöts  påförs; 
af  öfvering.  Nauckhoff  att  tillsätta  en  kommitté  för  att  utarbi 
förslag  till  uttalande  rörande  de  sakkunnigas  förslag  till  sprängämn 
förordning.  Till  medlemmar  i  denna  kommitté  valdes:  öfvering.- 
Nauckhoff  (sammankallande),  ing.  E.  Sederholm,  disponent' 
Lundbohm  och  professor  Walfr.  Petersson. 

Efter  sammanträdet  vidtog  ett  angenämt  julsamkväm. 

E—t  N—n- 
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I  )e  med  *  betecknade  uppsatserna  äro  illustrerade. 

Zeitschrift  fur  angewandte  Chemie.  —  Nov.  18.  — 
apparat  för  bestämning  af  tvålars  fetthalt.  —  Koltransportanläggni 
med  Bleicherts  elektrohängbanor  i  firman  Haniel  och  Luegs  pannhu 

—  Kamerunska  fiskgifter.  — -  Internationella  atomviktskommissione 
berättelse  1911.  —  Nytt  glödställ  för  diglar*.  —  Till  dr  Mttllers  ua 
sats  om  apparat  för  gasvolumetriska  bestämningar.  —  Alov.  25. 
Desinfektion,  desinfektionsmedel  och  deras  pröfning.  —  Nya  färga, 
nen  och  profkartor.  —  Värdesättning  af  manganmalmer.  —  Tillsat- 
för  vattenrening.  — -  Dec.  2.  —  Till  blykammarprocessens  teori. 
Till  blykammarprocessens  teori  och  några  notiser  om  svafvelkväfv 
föreningar.  —  Framställning  af  blyhvitt  enligt  Wultzes  metod. 
Dec.  g.  —  Koppar-  och  järnlegeringars  korrosion  genom  salt-  0! 
lufthaltiga  vatten  och  om  oxidation  af  koppar  vid  hög  temperatu 

—  Anmäikningar  till  Stolzenwalds  uppsats  om  koncentrering  af  sv: 
velsyra  till  97 — 98  %  monohydrat.  —  Tillsatser  för  vai  tenrening. 
Framställning  af  tantalsyra  af  västaustralisk  fergusonit  och  om  rj 
triumtantalat.  —  Dec.  16.  —  Bestämning  af  syrehalt  i  vätesuperox 

—  Kvantitativ  undersökning  af  nysilfver  och  dylika  legeringar. 
Afhandlingar  på  patenträttens  område  första  halfåret  1910. 
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Journal  of  the  Society  of  Chemical  Industry.  —  ATov. 

-  Guayul-gummi.  —  Kristallvatten  has  magnesium-,  aluminium- 
natriumsulfat  i  läder  —  Elektrolys  som  ett  medel  att  hindra  frät- 
r  hos  järn  och  stål.  —  Dec.  />  —  Bestämning  af  färgvalörer  i 
ibonds  tintometer.  -  Bidrag  till  studiet  af  kemiska  desinfektions- 
el.  —  Syror  i  garfbad. 

Stahl  und  Eisen.  —  N:r  45 ,  nov.  g.  —  Hartung  Akt. -Ges- 
;rlin  nya  gjuterianläggningar*.  —  Elektromagnetiska  järnseparato- 
inom  gjuteriväsendet*.  —  Om  långsamt  stelnadt  spegeljärn*.  — 
4g.  nov.  16.  —  Jordens  järnmaimstillgångar.  —  Om  framställ- 
j  af  I-jäin  och  bredflänsade  balkar*.  —  Undersökningar  öfver  mas¬ 
ens  värmebalans.  —  Framstegen  inom  beskickningsanordningar 
masugnar*.  —  N:r  47,  nov.  23:  —  Järnets  bredning  vid  blank- 
ning.  —  Fabrikation  af  förtennt  plåt*.  —  Beräkning  och  värme- 
rålning  hos  tegelvarmapparater. 

Metallurgie.  —  N-.r  21,  nov.  8.  —  Bidrag  till  kännedomen 
Thomasslaggens  konstitution*.  —  Systemet  nickel-svafvel*.  — 
rografiska  undersökningar  af  gjutjärn  i  det  grafitiska  tillståndet*.  — 
22,  nov.  22.  —  Verktygsståls  skärförmåga*.  —  Försök  att  utvinna 
i  flytande  tillstånd  direkt  ur  blende*.  —  Studier  öfver  analys  af 
ihaltiga  kroppar.  —  N:r  23,  dec.  8.  —  Metal legeringarnas  elek- 
a  ledningsförmåga  i  flytande  tillstånd*.  —  Några  allmänna  egen- 
■er  hos  de  binä^a  tillståndsdiagrammen*. 


LITTERATUR 


Chemische  Tech  nolog  ie  der  Neuzeit  af  Otto  Dammer.  Bandi, 
sidor.  Stuttgart,  Ferdinand  Enke,  1910.  Pris  Mark  27: — . 

Boken  utkommer  såsom  ett  själfständigt  arbete  med  uppgift  att 
fva  den  nuvarande  ståndpukten  för  den  kemiska  industriens  olika 
ar,  men  ansluter  sig  i  framställningen  till  den  under  åren  1S95 — 
'  från  samma  förlag  utkomna  Dammers  »llandbuch  der  che- 
hen  Technologie». 

I  öfver,  nsstämmelse  härmed  inledas  de  flesta  kapitel  med  korta 
gifter  angående  äldre  arbeten  och  intill  år  1S95  ifrågakommande 
)der.  De  olika  kapitlen  äro  utarbetade  af  olika  fackmän, 

I  det  nu  utkomna  första  bandet  redogöres  bland  annat  för  vat- 
svafvel,  svafvelsya  och  andra  svafvelföreningar,  soda,  saltsyra, 
ffersyra,  ammoniak,  cyanföreningar,  gödningsämnen,  sprängämnen, 
ent,  lervaror  och  glas. 

Vid  studiet  af  boken  konstaterar  man,  att  utgifvaren  undvikit 
längre  beskrifningar,  men  lagt  största  vikt  på  att  i  möjligaste 
fullständigt  angifva  hvad  som  är  nytt  och  pröfvadt.  Resultatet 
äfven  i  jämnhöjd  med  utgifvarens  klassiska  »Handbuch  der  che- 
hen  Technologie».  I  de  kapitel,  som  ligga  anmälarens  arbete 
»ast,  om  svafvel  och  svafvelföreningar  och  det  för  de  flesta  ke- 
a  industrier  viktiga  kapitlet  om  vatten,  finner  anmälaren  synner- 
1  förträffliga  och  ingående  redogörelser  för  ämnet. 

Subskribenter  på  detta  arbete  erhålla  Dammers  tidigare  utkomna 
dbuch  der  chemischen  Technologie  för  halfva  priset. 

Vn. 

D  e  Härie  der  festen  Körper  und  ihre  physika/isch-chemische 
utung.  Af  Viktor  Pöschl.  Dresden.  Theodor  Steinkopff  1909. 
Mark  2,50. 

Af  författarens  tidigare  offentliggjorda  undersökningar  öfver  sam- 
let  mellan  kroppars  olika  egenskaper  framgår,  att  hårdheten  har 
:  e  betydelse,  än  man  förut  tillerkänt  densamma,  och  att  slutsatser 
iende  förhållandet  mellan  hårdhet  och  andra  egenskaper  fordra, 
att  det  till  synes  mycket  elementära  begreppet  hårdhet  närmare 
dmraes,  dels  att  noggranna  undersökningar  öfver  olika  kroppars 
1  het  företagas. 

I  föreliggande  arbete  redogör  förf.  för  sina  undersökningar  på 
>  område.  Efter  en  intressant  liistori-k  inledning  öfver  de  vik¬ 
te  metoderna  för  hårdhetsbestämning  diskuterar  förf.  begreppet 
het  och  redogör  för  sin  nya  bestämningsmetod,  hvilken  afser  att 
1  resultat,  som  i  minsta  möjliga  grad  påverkas  af  materialets 
citet.  Det  visar  sig  äfven,  att  de  hårdhetsvärden  förf.  finner  stå 
slående  samband  med  olika  yttre  och  inre  egenskaper  hos  före- 
L  Helt  säkert  innebär  författarens  arbete  ett  viktigt  framsteg, 
rsta  hand  af  vikt  för  mineralogen  till  facket,  utgör  boken  en  in¬ 
an  t  lektyr  för  hvar  och  en,  som  intresserar  sig  för  kemiskt-fysi- 
1  ka  frågor.  Vn. 


TEKNISKA  MEDDELANDEN  OCH 

REFERAT 


1.  Analytisk  kemi. 

Bestämning  af  kol  och  svafvel  i  specialstål  innehållande  volfram, 
molybden  och  vanadin.  Erich  Muller  och  Bernado  Diethelm. 
Zeitschr.  angew.  Chemie  igio,  sid.  2114 — 2123. 

Vid  kol-  och  svafvelbestämning  i  specialstål  ger  oxidation  på 
våta  vägen  för  låga  resultat.  Förf.  anse  den  enda  riktiga  metoden 
vara  förbränning  medelst  ren  syrgas  i  förbränningsugn  vid  en  8oo° 
öfverstigande  temperatur.  Tillsatser  af  blykromat,  kopparoxid  o.  d. 
är.behöflig  endast  när  det  gäller  Cr,  Mn  och  deras  legeringar.  Den 
använda  apparaten  består  väsentligen  af  ett  800  mm.  långt  förbrän- 
ningsrör  af  glaseradt  porslin,  i  hvilket  omkring  2,5  gr.  afvägd  lege¬ 
ring  med  högst  2—3  mm.  kornstorlek  anbringas  på  ett  skepp  af 
oglaseradt  porslin.  Röret  upphettas  medelst  en  Heraeus’  motståndsugn 
till  1  ioo°,  hvarefter  förbränningen  sker  i  ren  syrgas.  Den  bildade 
S02  och  SO,  upptages  i  PbÖ2,  som  hålles  vid  350°,  och  bestämmes 
enligt  Dennstedt.  C02  upptages  i  vägda  natronkalkrör.  IV. 

9.  Fett,  oljor,  tvål  m.  m. 

Öfver  primära  och  sekundära  bromtal  hos  oljor.  Dr.  Wilhelm 
V  aubel.  Zeitschr.  angem.  Chemie  igio ,  sid.  2077. 

Bromtal  hos  feta  oljor  kunna  antingen  bestämmas  genom  titrering 
direkt  med  en  lösning  af  kaliumbromat  efter  tillsats  af  kaliumbromid 
och  saltsyra  —  primärt  bromtal,  eller  också  indirekt  genom  tillsats 
af  ett  större  öfverskott  af  dessa  lösningar  och  återtitrering  på  ej  för¬ 
brukad  brom  med  natriumsulfitlösning  — ■  sekundärt  bromtal. 

Icke  torkande  oljor,  såsom  olivolja,  sakna  direkt  bromtal,  d.  v.  s. 
kunna  endast  bromeras  vid  närvararo  af  större  bromöfverskott, 
medan  halftorkande  och  torkande  oljor  ge  såväl  primära  som  sekun¬ 
dära  bromtal. 

'1  illsats  af  en  kristall  jodkalium  ger  bättre  indikation  vid  be¬ 
stämning  af  primära  biomtal.  Följande  siffror  visa  exempel  på  be¬ 
stämningar  enligt  dessa  metoder: 


Bromtal 

Jodtal 

Primärt 

Sekundäit 

Ber.  ur  sek. 

bromtal 

Förut  be¬ 
stäm  dt 

Linolja  . 

76,8 

107,7 

170,7 

171 — 201 

»IIolzöl»,  tjärolja... 

57,9 

94-6 

150  — 

1  50—165 

Jordnötolja. . . 

50,2 

5U6 

91,3 

E 

83 —  IOO 
— 1  N—n. 

Utbyte  af  jodtal  mot  bromtal  hos  fetter.  Dr.  Wilhelm  Vaubel. 
Zeitschr.  angew.  Che?nie  igio ,  sid.  2078. 

Efter  en  redogörelse  om  olika  metoder  för  bestämning  af  brom¬ 
tal  hos  feta  oljor  anger  föif.  följande  af  honom  utarbetade  arbets¬ 
metod.  5  gr.  prof  lösas  i  50 — ioo  cm.3  kloroform,  koltetraklorid  eller 
bensin  i  en  literflaska  med  glaspropp.  Tillräcklig  mängd  bromkalium- 
lösning  tillsättes,  300 — 500  cm.3  vatten,  10  cm.3  konc.  saltsyra,  en 
jodkaliumkristall  samt  tillräckligt  öfverskott  af  en  känd  kalium- 
bromatlösning.  Profvet  omskakas  c:a  en  minut  och  titreras  med  ställd 
natriumsulfitlösning.  Då  man  närmar  sig  indikalionspunkten  aftar 
den  gula  bromfärgen  och  ersättes  i  sista  ögonblicket  af  jodens  bruna. 
Titreringen  fortsattes  försiktigt,  tills  denna  just  försvinner. 


Resultat .- 


Namn 

Bromtal 

Jodtal  ber. 
ur  bromtal 

Jodtal  dir. 
bestämdt 

(Kokosfett  . 

5, 1-5,1 

8,1 

8  —  95 

Smör  ... 

22,3-22,3 

35,  * — 35,4 

26-38 

Svinfett  . 

30—33 

47,6—52,2 

50—70 

Olivolja  . 

53,1  —  54,7 

84,2—  86,7 

79  —  88 

Ricinolja 

54,8 

86,8 

83-86 

Mandelolja  . 

61,6—61,6 

97,6—97,6 

93-97 

Ses  am  olja  . 

68,3 

108,3 

103  —  1 08 

Jordnötolja  . 

57,6-57,6 

9L3—9i,3 

83  —  IOO 

Lefvertran  . 

79,8 

125,5 

— 

»IIolzöl»,  tjärolja  .  . 

94,6 

150 

150—165 

Linolja  . 

107,7—107,7 

170,7—170,7 

1 71 — 201 

i88 
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Enär  bromtal  äro  mycket  lätta  att  bestämma  i  jämförelse  med 
de  tidsödande  mera  dyrbara  jodtalbestämningarna,  föreslår  förf.  de 
senares  utbytande  mot  de  förra,  men  önskar  samtidigt,  att  resultaten 
efter  omräkning  anges  i  jodtal.  E — -t  N — n. 


RÄTTELSE 


Å  sid.  166,  första  spalten,  nedersta  tvenne  raderna,  hafva  års- 
produktionssiffrorna  för  1900  och  1910  omkastats.  Dessa  böra  alltså 
vara;  1900  c:a  91,9  M.  T.  malm  och  c:a  41,2  M.  T.  tackjärn,  samt 


1910  resp.  c:a  150  och  65  ton. 

STATISTISKT. 

Sveriges  införsel 

och  utförsel  af  vissa  slag  af  varor 

januari 

— oktober 

1910  och  1909. 

Införsel 

Utförsel 

Malmer. 

igio 

1909 

1910 

1909 

Järnmalm  . 

ton  — 

— 

3  905  824 

2  736  610 

Zinkmalm  . 

— 

— 

36  625 

34  974 

Järn  och  stål. 

Tack-  och  barlastjärn 

»  64925 

51  °74 

110454 

87  653 

Skrot . . 

»  - 

— 

7  526 

5  060 

Göten  . 

»  - 

— 

10  757 

7  278 

Smältstycken  och  rå- 

stänger  . 

y>  — 

— 

24  944 

14  773 

Stångjärn  . 

»  — 

— 

1 1 5  293 

87  725 

Stångjärnsafhugg . 

7)  - 

— 

4  498 

3  704 

Balk-,  hörn-  etc.  järn 

(minst  20  kg.  p.  1.  m.) 

»  17  666 

15  028 

— 

— 

Järnvägsskenor . 

>  2S  865 

37  021 

— 

— 

Valstrad  (trådjärn)  .. 

»  - 

— 

26  791 

16  681 

Valsade  och  smidda 

plåtar,  alla  slag  ... 

»  5  010  1 

4  317 

1  1  915 

929 

Rör:  gjutna  (alla  slag) 

»  1 1  992 

12  461] 

I 

»  smidda,  valsade 

1 

| 

11  961 

7  512 

ellei  dragna  ... 

»  8  672 

7  177] 

1 

Tråd,  dragen  . 

7>  - 

— 

2  321 

1  078 

Spik,  alla  slag  . 

»  - 

— 

5  797 

6  353 

Maskiner. 

Maskiner,  redskap  och 

verktyg  (ej  ång-  och 

symaskiner) .  kr. 

16510  OOO  16  198  OOO  : 

25  559  OOO  20203000 

Symaskiner  och  stick- 

maskiner  etc.  ...  kr. 

i  730  OOO  I 

635  OOO 

— 

— 

Velocipeder .  st. 

4  I  IO 

4  290 

— 

— 

Sten. 

Oarbetad  . 

kr.  — 

— 

3  261  000 

2  77  3  OOO 

Arbetad,  ej  polerad... 

»  - 

— 

7  739  000 

5  964  000 

Stenkol. 

Stenkol  samt  koks  hl. 

48  231  000  45  731  000 

— 

— 

1  Öfverdragna  med  tenn. 

NOTERINGAR. 

Kemiska  produkter. 


Aceton  . 

.  C  1  eng.  ton  £  63.0.0 

100  kg. 

kr. 

H2.7S 

+ 

Aluminiumsulfat, 

rent  ...  C  1  »  »  »  4.7.6 

» 

» 

) 

7.85 

= 

Ammoniak,  eg.  v. 

0.92  ...  C  1  »  »  »  12.15.0 

> 

22.8o 

— 

Ammoniumsulfat  .  L  1  »  »  »12.2.6 

Bariumkarbonat,  nat.  92 — 

9 

9 

21.70 

— 

94  %  . 

> 

» 

» 

8.05 

Bensol,  90  %  .. 

.  L  1  gall.  d.  6  3/4 

9 

9 

12.95 

+ 

Blyglete . 

.  C  1  eng. ton  £  1 5.10.0 

» 

» 

9 

27-75 

= 

»  hvitt,  . 

.  C  1  »  »  »  1 7.0.0 

9 

9 

9 

3°-45 

»  socker,  brunt 

.  C  1  »  »  »  21.10.0 

» 

9 

38.50 

— 

Borax . 

» 

9 

» 

28.65 

— 

Citronsyra  . 

.  H  100  kg.  M.  275. — 

I 

» 

9 

244-75 

Cyannatrium,  (bas 

100  %)C  1  lb.  d.  7 

9 

9 

9 

II5-8S 

= 

F  errocyannatrium 

.  C  »  »  *  27/» 

9 

9 

47.60 

= 

Glaubersalt  . 

.  C  1  eng.  ton  £  2.0.0 

9 

9 

3.60 

+ 

Glycerin,  rå  . 

.  Cl  »  »  »  68.0.0 

9 

> 

121.70 

+ 

Järnvitriol  . 

» 

9 

9 

2.15 

= 

Kaliumbikromat 

.  c  1  lb.  d.  3>/t 

» 

9 

9 

57-90 

»  hydrat,  90 

%  ...  C  1  eng.  ton  £  22.5.0 

» 

9 

9 

39.80 

= 

Kaliumhydrat,  50  %  lösn.  C  1  »  »  »  11.10.0 

100 

kg.  kr. 

20 

»  karbonat  90  % 

...Cl  »  »  »  16.15.0 

9 

9 

30 

»  klorat . 

...  c  1  lb.  d.  37, 

9 

9 

» 

57 

Kaliumbik.  permanganat  C  1  eng.  ton  £  36.0.0 

9 

9 

64 

Klorkalium,  80  % 

..Cl  »  »  b  9.5.0 

9 

» 

16 

*  kalk . 

L  1  >  »  »  5.12.6 

9 

9 

» 

10. 

»  magnesium 

C  1  »  »  »  3.7.6 

9 

9 

» 

6. 

Kopparvitriol 

..  C  i  »  >  »  19.12.6 

9 

9 

35- 

Rhodanammonium,  95  %  C  1  lb.  d.  7 

» 

9 

» 

1 15 

Salmiak,  grå . 

. .  C  1  eng.  ton  £  24.10.0 

9 

» 

> 

43- 

Salpeter,  kali-  . 

. .  C  1  eng.  ton  £  26.10.0 

» 

» 

» 

47- 

»  Chile- 

..  H  100  kg.  M.  17.75 

9 

)> 

15- 

»  syra,  eg.  v.  1,4. 

..  C  1  eng.  ton  ,£14.15.0 

9 

26. 

Soda,  kalcinerad,  58°  . 

.  .  C  I  9  7>  T>  4.0.0 

9 

7- 

»  kaustik,  77 — 78° 

C  1  »  »  »  1 2.10.0 

9 

22. 

Svafvel . 

..  C  I  »  »  »  4-37-6 

9 

» 

» 

8. 

»  syra,  66°  Bé... 

.Cl  »  »  »  3.2.6 

9 

» 

5- 

»  syra,  oleum,  70  %  C  1  »  »  »  6.0.0 

9 

10. 

Vattenglas,  fast  . 

..Ci  »  »  9  5*7*6 

I 

» 

9- 

Ättiksyra,  99 — 100  %. 

..Ci»  »  »  34.10.0 

9 

» 

61. 

Ättiksyrad  kalk,  brun  . 

..Ci  »  »  »  6.12.6 

9 

T> 

11. 

>  »  grå 

..  C  1  »  »  »  10. 5.0 

9 

» 

» 

18. 

C=eng.  not.  enl.  Chemical  Trade  Journal.  H  =  Hamburg.  L 

=  London 

Metaller. 

Till  förklaring  af  använda  beteckningar  torde  meddelas,  att  då  inger 
kan  kan  uppstå  om,  hvad  en  angifven  %  afser,  har  intet  kemiskt  tecken  u: 
samt  att  uttrycket  »ren»  har  användts  för  att  beteckna,  att  produkten  är  tel 
taget  fri  från  afsedt  ämne.  Så  t.  ex.  betyder  »Ferrotitan  %  C-ren»,  att 
dukten  innehåller  20  å  25%  titan  och  är  tekniskt  kolfri.  Noteringar  i  ut] 
ska  myntslag  äro  reducerade  till  kr.  med  användning  af  myntslagens  pari 
Aluminium  98/99  %,  tackor  (Neuhausen)  K  under  50  kg.  pr  100  kg.  kr.  131 


»  »  »  »K  minst 

50  » 

» 

> 

9 

128.: 

»  »  »  »  K  » 

100  » 

> 

» 

» 

9 

126. 

»  »  »  »  K  » 

1000  » 

» 

» 

» 

9 

124.: 

Antimon  99/100  %,  regulus  .  Å 

J> 

» 

x> 

9 

57. 

Ferrobor  c.  20  %  C-ren  (Goldschmidt)  S 

» 

1 

> 

9 

12. 

Ferrokrom  65  %  0,5/i  %  C  (Blackwell)  K 

» 

» 

9 

2. 

Ferromangan  80  %  mx0,26%  P  »  K 

» 

1000  » 

9 

1724 

Ferromolybden  70/„0  % . (Blackwell)  K 

> 

1 

> 

» 

12. 

»  70/8o  %,  01/b2  %  C(Fiirth)  B 

> 

> 

> 

9 

10. 

Ferrosilicium  50  %  . (Kortfors)  H 

B 

1000 

I  » 

9 

»  12  %  . (Blackwell)  K 

» 

> 

9 

OO 

Ferrotitan  12% .  »  K 

» 

> 

9 

1358.5 

»  “As  %  C-ren  (Gold:dt)  S 

» 

1 

9 

4.: 

Ferrovanadin  25%  C-ren  »  S 

* 

» 

9 

12. 

»  2s/40%  .  (Blackwell)  K 

» 

» 

» 

9 

41.0 

Ferrovolfram  85  %  °>5/1  %  C  »  K 

» 

» 

9 

6.  c 

»  80/ss  %  0,/02  %  c  pulver  (Furth)  B 

» 

> 

> 

5.£ 

Krom  99  %  C-ren .  »  K 

» 

B 

> 

9 

7.0 

»  98/99  %  C-ren,  smält ...  (Go!d:dt)  S 

» 

B 

9 

5.t 

Kromkoppar  c.  10%  Cr  C-ren  »  S 

B 

» 

> 

9 

6.2 

Krommangan  30  %  Cr  C-ren  »  S 

» 

9 

» 

9 

5.7 

Krommolybden  50%  Mo  C-ren  »  S 

» 

» 

» 

9 

12.7 

Kvicksilfver .  Å 

» 

9 

5.s 

Mangan  85/97  %  C-ren  . (Blackwell)  K 

> 

» 

9 

9 

3.6, 

»  97  %  C-ren,  smält  (Gold.dt)  S 

» 

9 

9 

4.6 

Manganbor  c.  30  %  B  C-ren  »  S 

> 

» 

9 

9 

14.7 

Mangankoppar  30%  Mn  Fe-ren  »  S 

> 

9 

9 

2.5 

Mangantenn  50  %  Mn  Pb-ren  »  S 

» 

* 

> 

9 

5.3 

Mangantitan  MliS  %  Ti  C-ren  »  S 

> 

> 

9 

9 

11.2 

Manganzink  20  %  Mn,  Pb-ren  »  S 

> 

9 

9 

2.8 

Molybden  98  %  C-ren .  »  S 

> 

» 

9 

9 

13.7 

1  95/9,%  C-ren,  pulver  (Bkwell)  K 

9 

9 

10.5 

»  96/as  %,  01/o2%C,  pulver(Furth)  B 

» 

9 

9 

11.7 

Nickel  98/99  %,  tärningar  (Wiggin)  K  minst  100  kg. 

» 

100 

9 

9 

310. oi 

»  »  »  »  K  » 

250  » 

> 

> 

9 

9 

308. 0 

»  »  »  »  K  » 

500  » 

» 

> 

9 

305. 0 

Platina,  bleck  .  (Heraeus)  J 

1 

9 

»  4  756.0: 

S.  A.  M-legering  (Si,  Al,  Mn  etc.)  (Bkwell)  K 

» 

100 

» 

9 

61.7 

Vismut,  tackor  .  A 

> 

1 

9 

9 

16.0( 

Volfram  96/98%  C-ren,  pulver  (Blackw.)  K 

> 

» 

9 

9 

6.01 

1  96/si  %  *  »  (Furth)  B 

> 

1 

9 

9 

5.oi 

1  Från  lager  f.  b.  v.  Stockholm  inkl.  emballage  pr.  3  m.  accept  netto 
extra  knt  -f-  l'/2%. 


2  Netto,  franko  Stockholm,  exkl.  emb. 

3  Cif  inkl.  emb. 

1  Cif  Sverige  exkl.  emb.  å  £  9 2/„  och  4l5/„  resp.  pr  ton. 

5  Cif  inkl.  emb.  å  resp.  6/0,  2°/g  och  3s.0d.  pr  lb.  Mo-,  V-  och  Wi  1' 
ringen. 

6  Fritt  banvagn  Kortfors  inkl.  emb. 

T  Hanau,  å  Mk  6  350. 

8  Cif  Sverige  inkl.  emb.  £  34  pr  1000  kg. 

9  »Franco,  förtulladt  verk.  incl.  emballage. 

Noteringarna  äro  meddelade  af  Å  =  Åkerberg  &  Hellströms  Metallal 
Doiag,  S  =  Schuchardt  &  Schutte,  H  =  Aktiebolaget  Héroults  Elektriska  t 
J  =  Kemiska  Fabriken  Jon,  K  =  A.  Karlson  Metall-  och  Maskinaktieboiag,  Stl 
B  =  Fr.  L.  Borch,  Sthlm. 

+  ,  —  och  =  betyda  resp.  högre  än,  lägre  än  eller  lika  med  föregåf 
notering  i  T.  T. 
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MEKANIK 

=  Redaktör:  G.  O.  M.  OLSSON.  ■ 

, NEHÅLL:  Årsmötet  inom  Sv.  Teknologföreningens  Afd.  för  Mek.  d.  30  okt.  1909.  Yttranden  af:  E.  A.  Forsberg,  Fr.  Berthelius, 
G.  Jacobsson,  W.  Wasrn,  Th.  Thelander,  L.  V.  Blume.  Mek.  verkstäder  i  Tyskland  af  E.  J.  Eriksson.  Tillverk¬ 
ning  af  torpeder  af  Rich.  Nilsson.  Facklitteraturen.  Reseberättelse. 

Centraltryckeriet  ~  Stockholm  x9xo 

ÅRSMÖTET  MED  SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGENS  AFDELNING  FÖR 

MEKANIK  DEN  30  OKTOBER  1909. 

PROTOKOLL.  (Forts.  fr.  Häft.  12,  1909). 


Från  synpunkten  af  tidlönsystemet  innebär  nämligen 
emiesystemet  en  ökning  af  timlönen  vid  stegrad  produk- 
rn;  från  ackordsystemets  synpunkt  innebär  det  en  minsk- 
ng  af  ackordsprisen  vid  ökad  produktion.  Det  först- 
nnnda  åskådliggöres  af  ackordprocentkurvan,  det  senare 
aflöningskurvan. 

De  första  försöken  med  premiesystem  torde  ha  gjorts 
England  och  Amerika,  och  utgick  man  här  från  timlön, 
an  förklarade,  att  en  viss  timlön  betalades,  och  för  denna 
rdrades  en  viss  produktion.  Öfverskreds  denna,  ökades 
nlönen,  häraf  namnet  premiesystem.  Karakteristiskt  för 
t  sådant  system  är  Rowans,  där  timlönen  ökades  med 
;a  många  procent,  som  tiden  för  arbetets  utförande  min- 
ades.  Detta  system  hade  dock  ett  flertal  olägenheter 
h  har  därför  i  allmänhet  öfvergifvits. 

Svårigheten  med  de  första  försöken  med  premie- 
stemen  var,  att  man  inskränkte  sig  till  att  välja  sådana 
stem,  hvilkas  egenskaper  lätt  kunde  i  ord  uttryckas, 
an  var  härigenom  begränsad  till  ett  relativt  fåtal  system, 
hvilka  intet  torde  ha  varit  fullt  lämpligt.  Först  när 
stemens  matematiska  egenskaper  blifvit  närmare  stude- 
de,  och  de  olika  karakteristiska  kurvorna  samt  deras  in- 
irdes  relationer  blifvit  fastställda,  erhöll  man  mera  frihet, 
det  ett  system  kunde  väljas  med  utgångspunkt  endast 
in  att  kurvorna  skulle  ha  lämplig  form,  och  systemet 
dan  definierades  endast  genom  sina  kurvor,  hvilka  kunde 
tingen  grafiskt  eller  tabellariskt  framställas,  eller  mate- 
atiskt  genom  sin  ekvation  fastslås. 

Härigenom  har  det  blifvit  möjligt  att  finna  system, 
ilka  synas  fullt  lämpliga  för  praktiken,  och  som  i  all- 
änhet  tillvunnit  sig  såväl  arbetares  som  arbetsgifvares 
rtroende. 

I  allmänhet  synas  två  olika  system  böra  komma  till 
vändning:  ett  när  man  utgår  från  ackord-  och  ett  när 
an  utgår  från  tidlönsystem.  Båda  finnas  angifna  i  N:o 
för  år  1908  af  tidskriften  »Verkstäderna»,  och  hänvisas 
1  nämnda  publikation,  då  ett  närmare  ingående  på  hit- 
irande  detaljer  för  närvarande  skulle  föra  för  långt. 

I  allmänhet  kan  man  säga,  att  premiesystemen,  väl 
Ida,  visat  sig  om  ej  fullt  borttaga,  så  dock  väsendtligt 
ildra  de  olägenheter,  som  vidlåda  de  äldre  systemen. 

En  tillräcklig  uppmuntran  till  arbetsintensitetens  ökande 
fves,  utan  att  dock  slarfvigt  arbete  framkallas. 

Värdena  af  de  olika  operationerna  kunna  fastställas 
r  obegränsad  tid  endast  med  reservation  för  förändringar 
arbetsmetoderna,  och  vinnes  härigenom  möjlighet  till 
nsesidigt  förtroende. 

De  olika  arbetarnes  förtjänster  blifva  beroende  af  de- 
s  duglighet,  utan  att  abnorma  och  för  arbetarnes  ömse- 
diga  lefnadstandard  absurda  skillnader  uppstå,  och  slut¬ 


ligen  kan  premiesystemet,  på  grund  af  de  manga  möjlig¬ 
heter  det  erbjuder,  lättare  än  de  äldre  systemen  anpassas 
efter  olika  förhållanden. 

Vid  premiesystems  tillämpning  måste  för  arbetsför¬ 
tjänstens  uträkning  naturligtvis  olika  metoder  användas  mot 
vid  de  äldre  systemen,  då  såväl  tiden  som  det  uträttade 
arbetet  måste  konstateras,  men  några  afsevärda  svårigheter 
förefinnas  alldeles  ej,  och  det  något  ökade  arbete  uträk¬ 
nandet  måhända  medför  uppväges  rikligen  genom  de  ökade 
möjligheter  till  effektiv  kontroll,  som  af  sig  själfva  er¬ 
bjuda  sig. 

Det  synes  sålunda,  som  om  premiesystemen  i  ännu 
högre  grad  än  hittills  blifvit  fallet  vore  förtjänta  af  studier 
och  införande. 

För  de  verkstadsledare,  som  reflektera  på  åtgärder  i 
denna  riktning,  rekommenderas  dock  att  noga  sätta  sig  in 
premiesystemens  teori  och  praktik,  så  att  de  kunna  med 
hänsyn  till  alla  föreliggande  förhållanden  träffa  det  rätta 
valet. 

Litteratur  på  området  börjar  finnas,  och  skall  under¬ 
tecknad  vid  det  mundtliga  framförandet  af  denna  diskus¬ 
sionsinledning  söka  genom  angifvande  af  kurvor  och  form¬ 
ler,  som  här  ej  lämpligen  kunna  angifvas,  bidraga  till 
hithörande  frågors  klarläggande. 

Ett  är  dock  kanske  mera  än  allt  annat  viktigt:  må 
man  ej  försöka  att  påtvinga  arbetarne  ett  för  dem  okändt 
premiesystem.  Här  om  någonsin  äro  förhandlingar  och 
upplysning  berättigade.  Lämpligt  är  att,  sedan  man  ut¬ 
tänkt  det  bästa  systemet,  i  broschyrform  göra  det  bekant 
för  arbetarne,  och  sedan  genom  samtal  klarlägga  eventuellt 
dunkla  punkter.  Lyckas  man  få  dem  att  första  de  ömsesidiga 
fördelarna  —  och  detta  brukar  ej,  må  det  vara  sagdt  till 
deras  heder,  vara  svårt  —  är  tiden  inne  att  införa  syste¬ 
met,  och  skall  det  i  flertalet  fall  visa  sig,  att  stora  för¬ 
delar  skola  vinnas,  hvilka  väl  motivera  det  nedlagda 
arbetet. 

Omstående  fem  grafiska  tabeller  illustrerade  före¬ 
draget  och  det  vid  framförandet  gjorda  tillägget,  hvilket 
var  af  följande  innehåll: 

Som  redan  är  nämndt,  äro  premiesystemen  af  två 
olika  slag,  dels: 

1:0.  Sådana  system,  där  man  utgår  från  ett  visst  pris 
per  styck.  Detta  pris  gånger  antalet  per  timme  utförda 
stycken  utgör  bruttoförtjänsten.  Till  arbetaren  utbetalas 
en  viss  nettoförtjänst,  som  är  en  teoretiskt  godtycklig,  men 
entydig  och  bestämd  funktion  af  bruttoförtjänsten. 

2:0.  Sådana  system,  där  man  utgår  från  arbetarnes 
timlön.  Vidare  fastställes  en  viss  grundtid  för  arbetets 
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utförande.  Arbetaren  erhåller  då  som  lön  sin  timpenning 
ökad  med  ett  visst  procenttal,  som  är  en  godtycklig,  men 
entydig  och  bestämd  funktion  af  den  uppnådda  procen¬ 
tuella  tidbesparingen. 

Dessa  båda  olika  system  kunna  matematiskt  behandlas 
pa  samma  sätt,  da  ett  visst  pris  per  styck,  och  en  viss 
fastställd  tid  fullt  motsvara  hvarandra,  om  man  utgår  från 
samma  timpenning  som  normal. 

För  den  matematiska  behandlingen  har  jag  användt 
följande  beteckningar: 

Fast  ackordspris  pr  stycke  .  =  a 


Antal  stycken  per  tim .  =  n 

Brutto  timförtjänst  .  —  x 

Netto  »  =  y 

Anslagen  (resp.  grund)  tid  .  —  f 

Använd  tid .  —  / 

Garanterad  timlön  .  —  / 

Procentuell  tidsbesparing  .  —  /, 

»  timlönsökning  .  —  q 


»  kostnadsbesparing .  =  z 

Vinst  för  arbetaren .  =  u 

Mellan  dessa  olika  kvantiteter  kunna  då  följande  rela¬ 
tioner  uppsättas: 

1)  x=a  .  n. 

2)  a=x  .  t. 

3)  a  =  l.  T. 

.  T- 1 

4)  p  =  100  — — 

n  y  —  l 

5)  q—  \  oo  -  . 


6)  2=100 


x  —  y 


x 


7)  y=i[  1  + 


1 00 , 


8)  u=sl.t.J—m 

100 

9)  n  .  t—  1  (ur  1  o.  2). 

T 

10)  x=l~  (ur  2  0.  3). 


A  FL  ÖN/NGSK  UR  VOR . 


x  —  1 

11)  p—  100  -  (ur  4  o.  9). 


12)  x—l 


x 

100 


(x  löst  ur  11). 


100  —  p 

.  100  —  p  I  p  \ 

13)  t=T - -=  T  1 - -  {(  löst  ur  4). 

100  y  100 )  ' 

1 4)  u—l.  T  (  1 - (ur  80.  13)  = 

\  100/  100  ' 


X  —  l\  y  —  l  y  —  l 

—  j  '  — =«  —  ( ur  3  o.  1 1  o.  5) 

För  hvarje  system  kan  man  nu  rita  upp  fem  stycke 
karaktäristiska  kurvor,  af  hvilka  en  enda  är  tillräcklig  a 
fullt  bestämma  systemet. 

Dessa  kurvor  äro: 

1:0.  Den  redan  förut  nämnda  aflöningskurvan,  hv 
ken  anger  nettoförtjänsten  såsom  funktion  af  bruttoföj 
tjänsten  y=f[x)  (se  fig.  1). 


ACKORDPRO  CENTKURVOR. 
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B)  Rowans  system. 
Karaktäriseras  däraf  q=p. 

2  lx  —  / 2 

1)  Aflöningskurvan  y  = -  (enl.  5  o.  11). 

2)  Ackordprocentkurvan  q—p 

p 2 

3)  Besparingskurvan  2  =  A —  (enl.  6,  7,  12). 

100  '  ' 

4)  Vinstkurvan  u  =  a  ~~  ^1 - — ^  (enl.  3  o.  14). 

fx _ / 

5)  Stvckebesparingskurvan  2=  1 00 
(enl.  6  o.y  i  aflöningskurvan). 


Karaktäriseras  däraf  att  arbetaren  erhåller  hel  tim¬ 
penning  för  hvarje  arbetad  timme  och  half  för  hvarje  sparad  : 

således  aflöning  =  tl-\--l(T — /). 

1)  Aflöningskurvan  (det  föreg.  reduceradt  till  x  tim) 


rät  linje. 


2)  Ackordprocentkurvan 


Va  +  V2  /  —  /  x—l 

q— 100  ~ - =  100 - —  (enl.  5) 

i  2  / 


2  ql 

*=— +/. 


100 


p = 1 00 


1 00 


+  /—  / 


1 00 


(2,7+  100) 


y= 


Besparingskurvan 


2qp+  ioo/>=  2  0oy. 
q  (200  —  2/>)  =  100/1. 

5°P 


100  —  p 


x  —  y  22  p 

=  100  . - —  =  100  . - -=—  (ur  6,  y  i  aflönings- 


4)  Vinstkurvan 

u  =  IT  (  1 


kurvan  och  1 1). 


100/  100  200 


5)  Styckebesparingskurvan 

x  —  y 


=  1  00 


5° 
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A)  Rent  ackord. 

Kai  aktärisei  as  däraf  att  x  =  y  (brutto  =  nettoförtjänst). 
För  de  olika  kurvorna  far  man  då  ekvationerna : 

1)  Aflöningskurvan  x=y  gifvande  en  rät  linie,  bruten  vid 
garanterad  timlön. 

2)  Ackordprocentkurvan  <7=100  - — - -  fur  c  o  rit 

100  —  p  v  D  '  ’ 

3)  Besparingskurvan  z=o  (ur  6). 

4)  Vinstkurvan  u—-  ^  (ur  14  o.  11). 

I  OO  ' 

5)  Styckebesparingskurvan  z=o  (enl.  6). 


Fig.  4. 
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2:0.  Den  likaledes  förut  omtalade  ackordprocent- 
van,  som  anger  den  procentuella  timlönsökningen  såsom 
ktion  af  den  procentuella  tidsbesparingen  q=f  (p)  (se 

2)- 

3:0.  Besparingskurvan,  som  anger  procentuella  kos- 
Isbesparingen  i  funktion  af  procentuella  tidsbesparingen 
f  {p)  (se  fig.  3). 

4:0.  Vinstkurvan,  som  anger  arbetarens  vinst  utöfver 
anterad  timpenning  i  funktion  af  procentuella  tidsbe- 
ringen  u=f(p)  (se  fig.  4). 

5:0.  Styckebesparingskurvan,  som  anger  procentuella 
paringen  i  funktion  af  bruttoförtjänsten  z=f(x )  (se  fig.  5). 

De  här  framställda  kurvorna  hänföra  sig  till  7  st.  olika 
'ningsystem,  nämligen:  rent  styckackord, Rowans  system, 
irs  system,  Separators  gamla  och  Separators  nya 
-em,  Motala  systemet,  samt  timlön. 


Fig-  5- 
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D)  Separators  gamla  system. 

Karaktäriseradt  däraf  att  upp  till  55  öre  brutto  rent 
ackord.  Öfver  55  öre  göres  2/3  afdrag  af  öfverskjutande 
förtjänsten. 

1)  Aflöningskurvan 

7=l'ss+lx- 

Öfriga  kurvor  erhållas  efter  beräkning  af  vissa  punkter. 


E)  Separators  nya  system. 

Karaktäriseradt  af  aflöningskurvan. 

1)  Aflöningskurvan 

x  =  ^  ~~  °,379  -+  2,19,  hvarvid  10  öre  är  taget  som  enhet. 


7)243 


y  =  0,379  +  2>69  V*  —  2>I9- 

Öfriga  kurvor  erhållas  efter  beräkning  af  vissa  punkter. 


F)  Motala  systemet. 

Detta  karaktäriseras  af  sin  besparingskurva 

P2  —  (2+5°)2=—  2  5°°- 
Aflöningskurvans  ekv.  är 

(x  — y)  2  —  x  (y  —  2/)  =  l~. 

Öfriga  kurvor  erhållas  efter  beräkning  af  vissa  punkter 

G)  Tidsystem. 

1)  Aflöningskurvan  y  =  40. 

2)  Ackordprocentkurvan  <7=0. 

3)  Besparingskurvan  z—p. 

4.)  Vinstkurvan  u  —  o. 

x  —  40 

5)  Styckebesparingskurvan  2- =100 — — — . 


Diskussion. 

Direktör  G.  Jacobsson ,  Stockholm.  Då  jag  antagligen  är 
en  af  dem,  som  här  i  landet  under  längsta  tiden  sysslat  med 
premieackordsystem,  kunna  måhända  mina  erfarenheter  i  denna 
sak  vara  af  något  intresse. 

Efter  ingående  studier  af  vid  utländska  verkstäder  an¬ 
vända  betalningssystem  infördes  i  början  af  år  1902  vid  Atlas 
verkstäder  det  Rowan’ska  premiesystemet.  Enligt  i  till  arbe¬ 
tarna  utdelade  broschyrer  beräknades  den  anslagna  tiden  lika 
med  den  tid,  på  hvilken  en  medelgod  arbetare  ausågs  kunna 
utföra  arbetet.  Naturligtvis  mottogs  förändringen  af  arbetarna 
till  en  början  med  ett  visst  misstroende,  men  i  samma  mån  som  de 
kommo  underfund  med  hur  premieberäkningen  utfördes  samt 
märkte  att  enligt  reglerna  i  broschyren  den  anslagna  tiden  icke 
ändrades  oaktadt,  den  för  arbetet  använda  tiden  minskades,  och 
således  premien  ökades,  tystnade  invändningarna,  och  systemet 
tycktes  arbeta  rätt  bra.  Efter  någon  tid  började  emellertid 
samma  system  införas  vid  några  andra  verkstäder,  men  därvid 
bestämdes  den  anslagna  tiden  50  eller  100  %  högre  än  den 
tid,  på  hvilken  arbetet  säkert  kunde  utföras,  eller  på  hvilken 
arbetet  kunde  utföras  af  den  skickligaste  arbetare,  olika  for- 
muleradt  på  olika  verkstäder.  Detta  hade  till  följd  att  arbe¬ 
tarna  vid  Atlas  fordrade  en  lika  liberal  beräkningsgrund  och 
därmed  var  det  slut  på  friden.  Vid  arbetenas  utlämning  var 
det  i  regel  svårt  att  komma  öf  ve  rens  om  ackordet,  och  vid 
flera  tillfällen  framförde  arbetarna  till  verkstadsledningen  sitt 
missnöje  öfver  systemet  och  dess  tillämpning.  Som  bekant  är 
en  af  Rowan’s  systems  olägenheter,  att  arbetaren  erhåller  jäm¬ 
förelsevis  liten  ersättning  för  den  tid  han  spar  utöfver  50  % 
oaktadt  denna  besparing  såsom  svårast  att  uppnå  borde  beta¬ 
las  bäst;  på  grund  häraf  införde  Köpings  Verkstad  hösten  1903 
den  förändringen,  att  premien  mellan  50  och  60  %  fördubb¬ 


lades,  mellan  60  och  70  %  3-dubblades,  mellan  70  och  80 
4-dubblades  o.  s.  v.,  och  Atlas  följde  med  på  så  sätt,  att 
premie  öfver  50  %  fördubblades.  Detta  var  en  förbättrii 
som  hade  till  följd,  att  tidsbesparingen  oftare  än  förr  öfvi 

steg  50  %. 

Nu  gick  det  åter  någon  tid  täfhligen  bra,  men  så  sn 
uiugom  framträdde  premiesystemets  enligt  min  åsikt  stön 
olägenhet,  nämligen  att  arbetarens  förtjänst  och  tillverkning 
kostnaden  äro  beroende  af  timpenningen,  som  i  synnerhet  unc 
goda  tider  stadigt  stiger.  Härtill  kan  ju  invändas,  att  såsc 
Verkstadsföreningens  premiesystem-kommitté  antager,  arl 
tarnes  timlöner  böra  stå  i  direkt  proportion  till  deras  dugh 
het.  Detta  är  ju  teoretiskt  riktigt,  men  den  som  har  någ. 
längre  tids  erfarenhet  från  verkstäder  vet,  att  teori  och  pra 
tik  härvidlag  icke  öfverensstämma,  åtminstone  beträffan 
icke-specialverkstäder.  —  P'örhållandet  var,  att  under 
goda  åren  1906  och  1907  var  det  svårt  att  erhålla  tillräckli 
antal  arbetare,  ja,  t.  o.  m.  att  kvarhålla  dem  man  hade,  de 
hufvudsakligen  beroende  på  att  specialverkstäderna,  sås( 
separator-  och  telefonfabrikerna,  erbjödo  betydligt  högre  ti 
löner  än  de  vanliga  verkstäderna  i  allmänhet  betalade.  Arl 
tarne  begagnade  helt  naturligt  tillfället  för  att  drifva  upp  si 
timpenningar,  hvarigenom  tillverkningskostnaderna  stego.  . 
bakslaget  kom  år  1908  med  åtföljande  minskad  efterfrågan 
verkstädernas  tillverkningar  och  ökad  konkurrens,  befanns  c 
nödvändigt,  om  man  icke  ville  alldeles  gå  under,  att  på  någ 
sätt  nedbringa  tillverkningskostnaderna,  men  hur  skulle  de, 
gå  till?  Sänkning  af  timlönerna  kan  man  ju  här  i  lanc 
knappast  sätta  i  fråga,  och  då  det  gjordes  försök  att  mins. 
premieackorden  hänvisade  arbetarne  på  den  vid  systemets  • 
förande  gifna  regeln,  att  ett  ackord  icke  skulle  sättas  ned  ;■ 
nat  än  om  tydligt  misstag  vid  ackordsättningen  förelåg,  el 
om  nya  arbetsmetoder  införts.  Sedan  situationen  förklar; 
för  dem  gingo  visserligen  en  del  arbetare  in  på  en  sänkni; 
af  ackorden,  men  i  många  fall  uppstodo  svårigheter,  och  nr 
ken  dyrbar  tid  upptogs  af  underhandlingar  rörande  ackordi. 
Då  därjämte  åtskilliga  andra  olägenheter  än  förut  antyd; 
visat  sig  under  den  tid  premiesystemet  tillämpats,  beslöts  : 
öfvergifva  detsamma  och  återgå  till  vanliga  penningeacko. 
För  vissa  tillverkningar,  t.  ex.  pueumatiska  verktyg,  uppgj- 
des  en  prislista,  som  gäller  till  nästa  års  utgång.  Genom  f  • 
ändringen  har  tillverkningskostnaden  betydligt  nedbringa 
men  på  grund  af  ökad  arbetsintensitet  hafva  arbetarnes  ti- 
förtjänster  knappast  undergått  någon  förändring. 

Oaktadt  premiesystemet  icke  visat  sig  lämpligt 
Atlas  vill  jag  visst  icke  fördöma  detsamma.  Möjligen  pasr 
det  bättre  på  andra  verkstäder.  Det  har  sina  goda  egens!- 
per,  först  och  främst  den,  att  risken  att  sätta  ackord  på 
nytt  arbete  är  mycket  liten,  ty  afven  om  ett  flera  gånger 
stort  timantal  anslagits,  kan  arbetarens  timförtjänst  aldrig  bli!- 
så  orimligt  stor,  som  när  ett  misstag  begåtts  vid  vanligt  acko 
Hvad  olägenheterna  beträffar  synes  ingeniör  Forsberg  ar 
att  de  brister,  som  vidlåda  Rowan’s  system  borde  bortfa- 
vid  det  af  Verkstadsföreningens  kommitté  utarbetade.  De 
är  fullt  riktigt  endast  beträffande  den  stora  olägenheten 
förtjänsten  minskas  vid  mer  än  50  %  tidsbesparing,  hvaren 
de  olägenheterna  delvis  kvarstå,  att  arbetskostnaden  är  be- 
ende  af  timlönen,  att  olika  arbetare  erhålla  olika  betalni, 
för  samma  arbete,  samt  att  kostnaden  för  ett  arbete  icke  k 
på  förhand  exakt  fastställas.  Jag  går  därvid  såsom  förut 
tydts  ut  från  att  idealet:  timlön  i  direkt  proportion  till  dé 
lighet  i  allmänhet  icke  kan  uppnås.  Vanligen  erhålla  äl<‘ 
arbetare  något  högre  timlön  än  yngre,  och  ofta  händer  att 
arbetare  på  grund  af  sin  duglighet  vid  ett  slags  arbete  erhål 
jämförelsevis  hög  timlön,  som  han  icke  gör  skäl  för,  när  1 
flyttas  till  ett  annat  arbete.  En  olägenhet,  hvaröfver  myc! 
klagades,  är  slutligen  svårigheten  att  i  gemensamhetsack< 
enligt  premiesystemet  placera  lärlingar  och  öfver  hufvud  ta, 
mindre  vana  eller  medelmåttiga  arbetare,  då  dessa  till  £ 
ackordtagarnas  förlust  öka  använda  tiden.  I  motsats  här 
lägga  arbetarna  vid  vanliga  gemensamhetsackord  mest  an 
att  få  lågt  betalda  kamrater,  hvilket  betydligt  underlättar 
betsbefälets  sträfvan  att  lära  upp  folk. 

Ingeniör  kV.  Wccrn,  Stockholm.  Herr  Ordförande,  jag 
stämmer  till  fullo  med  Direktör  Jacobsson  att  rena  ackord 
det  bästa  aflöningsystemet,  men  då  man  icke  riktigt  vet  hi 
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jögt  nian  skall  sätta  ackordet,  kan  ju  premieackordet  varalätnp- 
t?t  Kn  arbetares  arbets-prestatiou  bör  betraktas  såsom  en 
uulelsvara  och  betalas  hvad  den  är  värd.  Hvad  en  arbetares 
komst  beträffar,  kan  en  abnormt  hög  sådan  ofta  vara  till 
rdel  för  arbetsgifvaren,  när  densamma  beror  på  arbetarens 
rskildt  stora  duglighet,  och  intresse  för  sitt  arbete.  Ett  dylikt 
rhållande  utgör  en  uppmuntran  till  andra  arbetare  att  an- 
ränga  sig,  och  föranleder  ofta  att  goda  arbetare  från  andra 
11  söka  auställning  vid  fabriken  ifråga. 

Det  förekommer  för  öfrigt  fall,  då  omkostnaderna  för  ar- 
■tsmaskinen  uppgå  till  högre  belopp  per  timme  än  arbetslö- 
n.  Under  sådana  förhållanden  kan  besparingen  blifva  afse- 
rd,  då  arbetaren  utvecklar  högre  arbetsintensitet;  hvarför 
icke  lata  honom  förtjäna?  Snarare  borde  man  väl  premi- 
1  dem,  som  stå  vid  arbetsmaskinerna,  i  stigande  skala  allt- 
er  ökad  arbetsintensitet.  Ökade  inkomster  för  arbetaren  i 
tta  fall  kunna  med  all  säkerhet  medföra  besparingar  vida 
.  erstigande  ökningen  i  arbetslön;  då  kontorsomkostnader 
ni.  fördelas  på  en  större  produktion  och  omsättning. 

För  min  del  anser  jag  att  premieackordet  kan  vara  bra 
;om  nödfallsutväg,  när  man  icke  bestämdt  kan  värdesätta 
n  operation  arbetaren  skall  utföra;  eljest  synes  mig  det  rena 
s ord-systemet  vara  bäst. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander ,  Bergsund.  Herr  Ordförande, 
t  är  ju  klart,  att  svårigheten  är  just  att  finna  ett  idealiskt 
öningsystem  lika  väl  som  idealitet  på  alla  andra  områden, 
t  finnes  intet  system,  som  icke  har  sina  brister,  och  efter 
ad  jag  vet,  och  som  erfarenheten  visat,  så  är  det  rena 
owan»-systemet  det  bästa,  det  som  lämpar  sig  bäst  åtmin- 
ne  för  en  verkstad,  som  icke  handskas  med  tillverkning  af 
ciella  saker,  utan  som  måste  ge  sig  på  det  ena  olika  arbetet 
:r  det  andra.  Om  man  då  icke  räknar  alltför  galet  och  så 
ler  fast  vid  en  viss  princip  —  naturligtvis  fordras  det  erfa- 
het  därtill  som  till  allting  annat  —  är  detta  ett  system,  som 
etar  mycket  bra.  Det  är  dessutom  enklast,  om  man  kan 
a  utan  tilläggsprocent  vid  ökad  tidsbesparing.  Detta  sys- 
tn  är  användt  sedan  1904  vid  Bergsunds  Verkstad,  och  har 
etat  på  ett  tillfredsställande  sätt.  Visserligen  är  det  svårt 
få  en  arbetare  att  taga  viss  tid  till  visst  arbete,  hvars  om- 
.ning  han  icke  känner  till,  men  om  man  icke  är  för  knuss- 
i  början,  utan  för  utförandet  af  ett  arbete  visar  sig  liberal 
bestämmandet  af  tiden,  får  arbetaren  förtroende  för  den, 
i  åsätter  ackordet.  Vanligtvis  blir  det  intet  vidare  bråk, 
n  öfverlämna  de  åt  mästare  eller  ingenjörer  att  i  första  hand 
na  ut  tiden,  när  det  blir  fråga  om  större  arbeten.  Vi  ut- 
go  vid  början  af  premieackordet  från  att  bestämma  tiden  så, 
medelgoda  arbetare  skulle  utföra  ett  arbete  på  en  viss  tid, 
lades  till  den  tiden  30  %.  Om  de  icke  nådde  upp  till 
%,  h vilket  vanligtvis  berodde  på  brist  i  arbetsintensiteten, 
?o  de  nöja  sig  med  8  å  10  %.  Egendomligt  nog  kunde 
an  samma  lag  vid  liknande  arbete  komma  upp  till  öfver 
%,  h vilket  visade,  att  det  var  brist  i  öfverseendet  af  det 
ta  arbetet.  Det  har  ej  varit  något  bråk  om  systemet,  utan 
starne  tyckas  tvärtom  vara  belåtna  med  det,  och  de  förtjäna 
a  upp  till  40  å  60  %.  En  egendomlig  sak  visade  sig 
m  efter  lockouten  1905.  Då  hade  premieackordet  arbetat 
efär  ett  år,  och  arbetat,  som  sagdt,  tillfredsställande.  Efter 
:outens  slut,  bestämdes  premieackordet  efter  samma  grunder 
!'■  före  lockoutens  utbrott.  Som  arbetarne  nu  hade  gått  sysslo- 
,  visade  sig  deras  arbetsintensitet  nedsatt,  och  de,  som  beräk- 
>  komma  upp  till  50  %,  kommo  upp  till  endast  20  å  22  %. 
an  hafva  dessa  undan  för  undan  arbetat  upp  sig,  så  att  de, 
i  vid  början  af  premieackordets  tillämpning  förtjänade  mel- 
30  och  40  %,  nu  vanligen  komma  upp  till  50  %.  En 
jänst  af  bortåt  50  %  året  rundt  inse  de  naturligtvis  vara 
1  deras  fördel  förenligt. 

Jag  har  för  min  del  icke  funnit  lämpligt  göra  någon 
ggsprocent,  när  man  kommer  öfver  50  %.  Tillämpas  syste- 
rent  som  det  är,  tror  jag  det  är  tämligen  onödigt  att 
ymra  sig  om  några  tilläggsprocent,  som  endast  åstadkom¬ 
oro  och  åtrå  efter  mera.  Komma  de  i  allmänhet  till  så 
’  riklig  procent  som  bortåt  50,  så  tror  jag  icke  det  blir 
ot  vidare  bråk  om  detta  aflöningsystem.  Vid  Bergsund 
e  vi  icke  ringa  olägenhet  af  detta  i  början,  i  det  arbetarne 
)  absolut  emot  att  antaga  detta  nya  system.  Vi  bjödo 
penningeackord  eller  premieackord  med  så  stort  antal 
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timmar,  att  de  borde  förtjäna  minst  30  %;  då  hände  det  i  bör¬ 
jan,  att  vissa  grupper  af  gjutare  kommo  öfverens  0111  att  icke 
taga  premieackordet.  Sedan  hände  det  att  en  och  annan  räk¬ 
nat  ut,  att  det  var  fördelaktigt,  om  han  toge  premieackordet, 
och  så  gick  det  från  den  ena  verkstaden  till  den  andra.  Nu 
tages  det  obetingadt  öfver  hela  linien.  Inget  bråk  förspörjes 
om  saken,  och  vi  hafva  icke  haft  någon  olägenhet  mera  af  det. 

Ingeniör  L.  V.  Blume,  Västeras.  Jag  kan  icke  neka  till,  det 
jag  är  rätt  förvånad  öfver  att  höra  ingeniör  Thelanders  med¬ 
delande  beträffande  det  rena  premieaflöningsystemet,  då  ju 
detsammas  natur  utgör  ett  hinder  för  att  därigenom  kunna 
uppnå  största  möjliga  arbetsintenstet. 

Föredragandens  förklaring  af  kurvorna  angifvande  arbe¬ 
tarens  förtjänst  vid  de  olika  systemen  förefaller  mig  mindre 
tydlig.  Kurvan  öfver  det  rena  premiesystemet,  hvars  högsta 
punkt  ligger  vid  50  %  tidsbesparing,  angifver,  att  om  en  ar¬ 
betare  under  en  viss  tidsperiod  har  att  utföra  både  ackords¬ 
arbete  och  timtidsarbete  förtjänar  han  totalt  mest,  om  han  ej 
arbetar  snabbare,  än  att  50  %  tidsbesparing  göres.  Arbetar 
han  fortare,  så  förtjänar  han  under  hela  tidsperioden  mindre; 
d.  v.  s.  att  han  förlorar  pengar.  Då  det  vid  våra  vanliga  me¬ 
kaniska  verkstäder  alltid  förekommer  omväxlande  ackord  och 
timtid,  förefaller  mig  därför  detta  system  mindre  tillfredsstäl¬ 
lande. 

Kurvan  för  Motala-systemet  angifver,  att  arbetarens  total- 
förtjäust  under  samma  förutsättningar  alltjämt  stiger  vid  ökad 
arbetsintensitet. 

Den  grundläggande  tanken  i  detta  system  är  således,  att 
arbetarens  totalförtjänst  ökas  med  större  arbetsintensitet,  och 
är  detta  till  båda  parternas  fördel. 

Jag  började  i  fjol  med  detta  system;  satte  upp  en  tabell 
öfver  tidsbesparing  och  förtjänst  samt  utdelade  till  hvarje  man 
en  kort  beskrifning.  Därpå  inkallades  några  arbetare,  och  höll 
jag  för  dem  ett  litet  föredrag,  öfver  detta  nya  system,  hvarvid 
det  visade  sig,  att  de  förstodo  frågan  alldeles  märkvärdigt  bra. 
En  del  af  dem,  som  tidigare  varit  anställda  vid  vagnfabriken  i 
Falun  voro  fullkomligt  inne  i  saken  och  använde  ett  mycket 
lämpligt  uttryck  för  den  stigande  förtjänstprocenten,  nämligen 
» flitpengar ». 

Alla  äldre  ackord  förvandlades  till  premieackord  och  sattes 
tiden  så,  att  med  samma  arbetsintensitet  skulle  arbetarne  för¬ 
tjäna  lika  mycket.  Det  har  visat  sig  att  ackorden  i  regel  blifva 
lägre  än  förut.  Jag  gjorde  ett  sammandrag,  just  innan  jag 
reste  hit,  och  kan  tryggt  säga,  att  sänkningen  i  genomsnitt 
år  ro  %;  jag  är  säker  på,  att  om  vi  få  hålla  på  ett  par  år  till, 
komma  ackordspriserna  per  styck  att  sjunka,  samtidigt  med  att 
arbetarnes  förtjänst  ökas.  Erfarenheten  är  ännu  så  kort,  men 
jag  har  endast  gynnsamma  erfarenheter  af  Motala-systemet, 
då  däremot,  såsom  jag  nämnde,  det  rena  premiesystemet  Ro- 
wans)  verkar  absolut  förhindrande  till  att  taga  ut  den  högsta 
möjliga  arbetsintensiteten. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander ,  Bergsund.  Det  är  visserligen 
sannt,  och  arbetaren  vet  det  mycket  väl,  att  man  sätter  ackordet 
baseradt  på  mellan  40  å  50  %  förtjänst.  Om  de  då  komma  upp 
till  bortåt  50  %,  kunna  de  knappast  komma  längre,  och  be- 
höfver  det  på  den  grund  icke  blifva  något  missnöje.  Om  de 
däremot  någon  gång  förtjäna  mindre,  så  hafva  de  ingen  an¬ 
ledning  att  beklaga  sig  öfver  ett  system,  som  gifver  dem  så 
god  timpenning,  som  detta  gör.  —  T.  ex.  veckan  före  stor¬ 
strejken  gjorde  jag  en  beräkning  af  medeltiden  och  medellönen 
per  dag  för  samtliga,  ungefär  530,  arbetarne  och  fann  då, 
att  deras  medelaflöning  utgjorde  kr.  5:  13  pr.  dag. 

För  vissa  arbeten  är  det  icke  lämpligt  att  använda  premie¬ 
ackordet,  t.  ex.  för  mycket  små  arbeten,  där  man  har  svårt  att 
sätta  timpris,  och  där  hafva  vi  verkligen  för  mera  apeciella 
tillverkningar  bibehållit  penningeackordsystemet;  detta  blir  enk¬ 
lare  och  å  båda  sidor  förmånligare  i  vissa  fall.  Äfvenså  på 
nitning  hafva  vi  penningeackord,  som  har  visat  sig  hafva  sina 
förutsättningar,  det  är  nämligen  öfverskådligare  och  enklare 
i  tillämpningen.  På  alla  andra  områden  tillämpa  vi  Rovvans 
system. 

Ingenior  R.  Ardell,  Hessleholm.  Jag  har  också  en  tid  stu¬ 
derat  dessa  aflöningsystem  med  afsikt  att  få  in  premieackord 
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i  verkstaden  och  har  därvid  verkligen  fastnat  vid  det  rena 
premiesystemet.  Förtjänsten  vid  ett  normalt  styckeprisackord 
bör  väl  icke  gärna  öfverstiga  50  %  tidsbesparing.  Men  då  är 
det  ju  en  säkerhet  för  verkstaden,  ifall  verkmästaren  skulle 
sätta  ackordspriset  alldeles  felaktigt,  att  arbetsförtjänsten  min¬ 
skas,  då  tidsbesparingen  öfverskrider  denna  siffra. 

Jag  har  framhållit  som  en  af  systemets  fördelar,  att  om 
ackordet  sättes  felaktigt,  det  så  att  säga  rättar  sig  själf.  Verk¬ 
stadens  förlust  kan  icke  blifva  särdeles  stor,  äfven  om  man 
sätter  ett  alldeles  felaktigt  ackord.  Jag  har  framhållit  som  en 
annan  fördel  hos  systemet,  att  det  äfven  medför  större  vinst 
för  arbetaren.  Han  kan  nämligen  beräkna  att  få  arbeta 
nästan  hela  sin  tid  på  ackord  på  den  grund  att  ackordsätt¬ 
ningen  blir  mindre  riskabel  för  verkstaden  och  därför  kan 
oftare  tillämpas.  Under  nuvarande  förhållanden  har  det  kom¬ 
mit  så  långt,  att  arbetarne  efter  att  hafva  haft  ett  styckepris¬ 
ackord  icke  vilja  taga  något  ackord  alls,  om  de  icke  se,  att 
de  skola  förtjäna  50,  60  å  70  %.  Arbeta  de  efter  timme,  be- 
höfva  de  icke  skynda  sig.  Sätter  man  ackordet  så,  att 
de  hafva  utsikt  att  förtjäna  endast  30  å  40  %,  så  arbeta  de 
hellre  efter  timme.  Resultatet  häraf  har  varit,  att  om  man 
beräknat  arbetarens  medelförtjänst  per  år,  har  sällan  eller  aldrig 
ackordsöfverskottet  gått  öfver  10  %  af  tiudönen.  Detta  anser 
jag  vara  för  liten  förtjänst  för  en  arbetare,  men  med  stycke¬ 
prisackord  är  icke  möjligt  drifva  upp  det  högre.  Verkmästaren 
bryr  sig  nämligen  icke  om  att  föreslå  något  ackord,  då  han 
finner,  att  arbetaren  icke  går  med  därpå,  så  länge  måttlig  för¬ 
tjänst  beräknas. 

Ju  större  fel  jag  begår  vid  anslåendet  af  tiden  för  ett 
rent  premieackord,  desto  mer  nedgår  arbetarens  förtjänst.  För 
min  del  har  jag  valt  detta  system  just  på  den  grund,  att 
det  har  nedgående  förtjänst.  Jag  anser  detta  vara  en  stor 
fördel. 


Ingeniör  L.  Blume ,  Västerås.  Det  är  ju  klart,  att  man  f; 
bedöma  frågan  om  lämpligaste  ackordsystem  med  hänsv 
till  de  förhållanden,  som  råda,  när  man  inför  detsamma.  Öi 
exempelvis  ackordsarbete  ej  alls  förekommit  eller  i  mycket  1 
ten  utsträckning,  tror  jag  att  äfven  Rowans  system  skall  vb 
sig  tillfredsställande  och  särskildt  på  den  grund  att  geno; 
premieackord  i  allmänhet  kommer  ackordsarbete  att  använde 
i  större  utsträckning. 

Om  det  vore  så  lyckligt,  att  man  kunde  bedöma  ett  ackot 
fullt  riktigt,  och  utgå  ifrån  att  50  %  förtjänst  kunde  erhålla 
vore  Rowans  system  tillfyllest,  men  jag  vågar  påstå,  att  äfve 
de  skickligaste  förmän  göra  misstag  härvidlag.  Är  ett  ackor 
för  högt,  så  är  detta  dock  i  regel  svårt  att  påvisa  vid  vanlig 
ackordsbestämmelser,  då  nämligen  arbetaren  ogärna  utför  a' 
betet  på  kortare  tid,  än  att  normal  förtjänst  erhålles  af  frukta, 
att  eljest  få  ackordspriset  nedsatt. 

Jag  kan  tala  om  en  historia  belysande  denna  sak;  Rl 
gjutare  hade  att  utföra  en  del  gjutgodsdelar,  för  hvilka  efttj 
mycket  resonnerande  priset  hade  satts  till  i:  25  per  styck.  Fö 
storstrejken  i  somras  medhann  han  endast  4  till  5  bitar  p< 
dag,  och  det  var  omölligt,  att  få  honom  att  göra  flera.  Eftsj 
strejken  togs  han  icke  tillbaka.  När  han  så  flera  gånger  koi 
och  bad  om  arbete,  togs  han  tillbaka  på  det  villkor,  att  fiq 
utföra  samma  arbete  som  förut,  men  till  ett  pris  af  60  öre  p< 
styck.  Han  fick  nu  icke  stå  i  gjuteriet  bland  yrkesarbetarn 
utan  placerades  i  afdelningen  för  formmaskiner.  Det  visat 
sig  nu,  att  han  med  precis  samma  redskap  kommer  upp  ti 
14  stycken  per  dag. 

Det  tyckes  mig  synnerligen  viktigt  att  hafva  ett  systeri 
som  verkligen  låter  en  man  utveckla  sin  fulla  arbetsintensit 
och  utan  risk  att  därför  en  annan  gång  få  mindre  betalat  fi, 
samma  arbete. 

Härmed  var  diskussionen  öfver  detta  ämne  afslutac 


IAKTTAGELSER  VID  MEKANISKA  VERKSTÄDER  I  TYSKLAND. 

Utdrag  ur  Reseberättelse  afgifven  till  Kungl.  Kommerskollegium  af  E.  J.  Eriksson. 


Berättelsen  omfattar  hufvudsakligen  de  erfarenheter 
förf.  inhemtat  under  den  tid  af  7  månader,  som  han  hade 
anställning  hos  verktygsmaskinfirman  Ludwig  Loewe  & 
C:o  i  Berlin,  och  anföres  därur  följande: 

I  normalfabriken  utfördes  små  detaljer  till  verktygs¬ 
maskiner  såsom  handtag,  klotvefvar,  hylsor,  mellanläggs- 
brickor,  remskifvor,  ratthjul,  krysspinnar,  cylindriska  och 
koniska  stift  samt  skrufvar.  På  den  andra  afdelningen 
(specialmaskinverkstaden)  utfördes  fräsning  af  koniska  och 
cylindriska  kugghjul,  borrning  af  spindelhål,  svarfning  af 
trappskifvor,  montering  af  revolver-  och  faconautomater, 
centreringsmaskiner,  handfräsmaskiner,  svarfvar  och  exen- 
terpressar. 

Det  arbetades  i  svarfautomater,  revolversvarfvar,  fräs- 
och  borrmaskiner  i  normalfabriken,  där  en  arbetare  till¬ 
sammans  med  en  hjälpare  har  1  — 10  stycken  maskiner  att 
inrikta.  Handtag  tillverkas  af  blankdraget  material  i  Loewes 
faconautomat  med  tvänne  stycken  faconstål  och  stöd  för 
ändan.  Arbetet  sker  under  riklig  oljespolning,  och  ma¬ 
skinen  afverkar  breda  och  kraftiga  spånor.  Ett  handtag 
120  mm.  långt  och  32  mm.  diam,  kräfde  en  tid  af  5x/2 
till  6  min.  eller  i  genomsnitt  10  stycken  per  timme,  och 
arbetslönen  var  2,5  pfennig  per  styck  från  automaten. 
Tappen  hålles  IO/ioo  mm-  gröfre  eller  12,10  mm.  och  tilläts 
en  tolerans  af  5/Ioo  mm.  öfver  detta  mått.  Fig.  1  visar 
verktygsinsättningen  för  handtagstillverkning.  Stålen  äro 
af  » Novo^-stål  fastlödda  med  koppar  på  mjuka  järn¬ 
stycken.  Stödet  är  af  stål  och  härdadt.  Med  anled¬ 
ning  af  den  stora  spånafverkningen  med  kraftiga  och  breda 
spånor,  som  lägga  sig  öfver  arbetstycket  och  ofta  hindrar 


dess  affallande  och  frammatning  af  nytt  ämne,  så  äi 
maskinerna  för  trånga  för  detta  slag  af  arbete,  ty  de  kräfi 
för  mycken  tillsyn  för  spånornas  aflägsnande.  En  gar 
hvarje  dag  måste  delarna,  som  blifvit  tillverkade  i  mask 
nen,  inlämnas  till  revision  där  de  »tolkas»  och  granska 
De  ej  godkända  delarna  återsändas  till  automatinriktare; 
som  har  att  med  fil  och  smärgelduk  afhjälpa  felen  å  d< 
larna,  hvarpå  dessa  återsändas  till  revision. 


Fig.  .?. 


lan.  1910 
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För  h varje  inlämning  af  delar  till  revision  utskrifves 
sedel,  på  hvilken  antecknas  arbetsnummer,  maskinnum- 
,  antal  delar  samt  namn  och  nummer  på  inlämnaren. 
xt  före  hvarje  utbetalning  af  arbetslönen  utlämnas  dessa 
ar  till  resp.  inlämnare,  hvilken  då  kan  genom  dessa 
kna  och  kontrollera  honom  tillkommande  aflöning. 
n  revisionen  återgå  handtagen  till  svarfveriet,  där  man 
1  fil  afputsar  den  runda  ändan  i  svarf,  ett  arbete  som 
Jas  med  1  pfennig  per  styck.  Därefter  gå  handtagen 
putsrummet,  där  det  för  hand  afputsas  mot  hårda  filt- 
vor  bestrukna  med  smärgel  och  till  sist  med  linnelap- 
handtaget  erhåller  då  en  blank  finpolerad  yta  och 
ärdigt  för  montering  eller  försäljning.  Minsta  storlekens 
dtag,  hvilka  hafva  en  längd  af  50  mm.  och  diameter 
mm.  tillverkas  i  maskiner  50  st.  per  timme  och  beta- 
med  8/ 10  pfennig  per  styck.  Liknandet  är  förhållandet 
1  klothandtag.  Kulan  tillverkas  med  faconstål  och  ett 
a  stål  användes  för  den  öfriga  delen  af  handtaget  (se 
2 )• 

De  små  klotvefvarna  utföras  i  Loeives  automat  och 
större  från  200  mm.  längd  i  Gridleys  automat,  som 
•tar  med  5  stycken  stål  och  med  tvänne  framflyttnin- 
at  materialet.  Denna  uppsättning  är  mycket  kom- 
?rad  och  kommer  lätt  i  olag.  Klotvefvar  af  150 
längd  betalas  med  5  pfennig  per  styck  samt  xo 
k  för  inriktning  i  Loewes  automat.  En  klotvef  med 
mm.  längd  betalas  med  8  pfennig  per  styck  i  Grid- 
automat,  som  tillverkade  2  stycken  per  timme.  Grid- 
askinen  löper  säkert  och  är  lätt  att  inrikta  samt  pas- 
för  fabrikation  af  ringar,  hylsor  och  spindlar. 
Tillverkning  af  hylsor  sker  uteslutande  i  Gridleys  auto- 
utaf  förut  svarfvade  stänger;  i:sta  tempot  utgöres  af 
imatning  i  maskiner,  2:dra  tempo  borrning,  3:dje  tempo 
tning  invändigt,  skrubbning  utvändigt  och  planing  af 
n,  4:de  tempo  brotchning,  slätsvarfning  utvändigt  och 
fianing  af  sidan,  5:te  tempo  afstickning  Fig.  4  visar 
tygsinsättningen  i  3  :dje  tempot. 


Vid4:de  tempot  utbytes  det  invändiga  stålet  mot  brotsch, 
de  utvändiga  stålen  hafva  då  blott  ytterst  litet  att  bort- 
\,  c:a  l0/i00  mm->  hvarvid  en  fin  yta  erhålles  såväl in- 
ligt  som  utvändigt.  En  sådan  hylsa,  som  fig.  4  visar, 
'  maskinen  6  st.  per  timme,  och  de  betalas  med  3 
nig  per  styck  samt  10  mark  för  injustering  af  ma- 
2n  och  verktygen. 

Mellanläggsbrickor  utföras  af  stål  samt  härdas  och  sli- 
Grofva  stålstänger  aflfräsas  till  skifvor  af  passande 
dek  med  stora  cirkelsågar;  hålet  utsvarfvas  i  revolver- 
h  så  att  man  med  ett  stickstål  utsvarfvar  en  bricka 
materialet,  och  denna  bricka  användes  till  en  mindre 
ek  af  mellanläggsbrickor.  Efter  utstickningen  af  hålet, 


svarfvas  det  med  stål  och  brotschas,  hvarefter  yttersidan 
planas  allt  under  oljespolning.  Därefter  uppsattes  brickan  på 
en  uppskuren  dorn  med  stöd  åt  baksidan  för  svarfning 
al  diametern  och  den  återstående  sidan.  Oljeranden  ut¬ 
göres  af  ett  spår  som  är  svarfvadt  excentriskt  på  skifvans 
flatsida.  Så  härdas  brickan  och  återkommer  för  slipning  af 
hålet  i  rundslipmaskiner  efter  tolkar,  ett  arbete  som  sker 
automatiskt  i  tvänne  maskiner.  Slipning  af  sidan  utföres 
i  en  vertikal  rundslipmaskin,  och  dessa  3  stycken  maski¬ 
ner  betjänas  af  en  man.  Den  vertikala  rundslipmaski- 
nen  har  en  horisontelt  roterande  smärgelring,  hvilken  ned¬ 
justeras  till  brickans  midt  och  matas  därefter  utåt  i  hori¬ 
sontalplanet,  under  det  att  brickan  sitter  på  en  vertikalt 
roterande  spindelända.  Arbetet  sker  undér  vattenspolning. 
Genom  detta  förfaringssätt  för  slipning  af  brickans  sidor 
erhålles  en  bättre  yta  än  om  samma  arbete  utföres  i  en 
vanlig  rundslipmaskin,  och  arbetet  går  hastigare. 

Hål  och  centrum  till  remskifvor  och  ratthjul  svarfvas 
i  Potter  Johnstons  automat  och  justeras  i  svarf  eller 
för  hand.  Rembanan  och  kanterna  fräsas  i  rundfräsma- 
skiner  med  en  planfräs,  om  skifvan  skall  hafva  rät  bana, 
och  med  passande  faconfräs  för  kullrig  bana.  På  hvardera 
ändan  om  denna  fräs  sättas  större  frästrissor  för  fräsning 
af  kanterna.  Afståndet  mellan  dessa  skifvor  är  1  å  1,5 
mm.  större  än  remskifvans  bredd,  ty  remskifvan  måste 
rotera  tre  hvarf  för  att  blifva  färdigfräst.  Första  hvarf- 
vet:  skrubbning  af  banan  och  kanter.  Andra  hvarfvet: 
öfversättes  remskifvan  så  att  blott  ena  kanten  fräses  och 
banans  ojämnheter  borttages.  Tredje  hvarfvet:  öfversättes 
remskifvan  åt  andra  sidan  då  motsvarande  sida  fräses  och 
banan  slutträses.  Remskifvorna  blifva  i  allmänhet  ej  rik¬ 
tigt  runda  beroende  på  det  tunna  godset  i  banan  som 
fjädrar  sig  för  frasens  tryck.  Där  fräsen  har  börjat  och 
slutat  synes  därför  alltid  en  djup  rand,  hvilken  måste  för 
hand  putsas  bort  med  fil  och  smärgelduk.  Remskifvans 
arbetskostnad  från  automatsvarfven  är  för  250  mm.  dia¬ 
meter  c:a  10  å  11  pfennig  och  samma  remskifva  i  rund- 
fräsmaskinen  5  å  6  pfennig.  3  st.  automatsvarfvar  för  rem¬ 
skifvor  kan  en  man  sköta  och  förtjänar  då  c:a  35  å  40 
mark  per  vecka,  6  st.  rundfräsmaskiner  kunna  af  en  man 
betjänas  med  samma  förtjänst. 

Med  långt  större  fördel  kunna  ratthjul  fräsas  än  rem¬ 
skifvor  på  grund  af  större  styrka  i  ringen,  dessa  blifva  i 
allmänhet  utmärkt  bra  och  äro  omedelbart  färdiga  för 
putsning.  Krysspinnar  tillverkas  af  blankdraget  material, 
som  håller  bestämda  dimensioner  på  T/ioo  mm-  när,  hvar- 
för  stängerna  blott  behöfva  afskäras  i  bestämda  längder. 

Afskärningen  försiggår  i  planfräsmaskiner,  där  materi¬ 
alet  flera  stänger  i  bredd  insättes  och  fastspännes  i  skruf- 
stycken  med  spännbackar  som  hafva  spår  för  frästrissorna 
att  gå  igenom  och  styra  dessa. 

Krysspinnar,  som  hafva  halfrund  form,  tagas  från 
halfrundt  material  och  afskäras  i  tunna  skifvor  2°/ioo  mm- 
tjockare  än  en  krysspinnes  bredd.  Därefter  slipas  dessa  på 
flatsidan  i  planslipmaskin  med  magnetiskt  bord  till  sin 
bestämda  tjocklek.  Koniska  stift  utföras  af  draget  mate¬ 
rial  i  Loeives  faconautomat  med  en  förändring  af  dessa,  så 
att  blott  en  tvärslid  användes,  och  i  stället  för  stödsliden 
äro  två  stycken  slider  på  hvardera  sidan  om  maskinens 
centrumlinie  anbragta.  Dessa  slider  ligga  i  justerbara  hål¬ 
lare,  som  kunna  vridas  till  den  rätta  konvinkeln,  och 
mellan  dessa  hållare  finnes  ett  fast  stöd  för  materialändan. 
Den  koniska  ytan  svarfvas  med  ett  skrubbstål  och  ett  slät- 
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stål,  hvilka  arbeta  samtidigt  på  arbetsstycket  skrubbstålet 
c:a  5  mm.  före  slätstålet.  När  skrubbstålet  har  svarfvat 
färdigt,  återgår  det  genast  till  begynnelseläget,  men  slät¬ 
stålet  stannar  kvar,  till  dess  att  stiftet  är  afstucket  för  att  ej 
åstadkomma  någon  rand  i  densamma  vid  återgången.  Fig.  5 
visar  en  plan  af  en  konisk  stiftmaskins  verktygsinsättning. 


Maskinen  levererar  50  ä  60  stycken  50  mm.  långa 
stift  per  timme,  och  arbetslönen  för  automatsvarfningen 
är  35  pfennig  för  100  stycken.  En  automatinriktare  be¬ 
tjänar  10  stycken  sådana  maskiner  tillsammans  meden  hjäl¬ 
pare.  När  stiften  aflämnas  från  automaten,  så  inräknas 
och  afsynas  de  af  hjälparen,  som  också  har  att  efter- 
putsa  konan  på  de  stift,  som  ej  blifvit  riktiga  i  maskinen. 
Därefter  inlämnas  de  till  revision,  där  stiften  läggas  på 
planer  lör  att  undersöka  ytans  ojämnheter  samt  tolkas  i  koniska 
giggar.  När  den  koniska  ytan  blifvit  godkänd,  filas  stiftens 
ända  rund  i  en  svarfspindel.  För  stålstift  användes  alltid 
fin  bomolja  som  smörjmedel,  men  såpvatten  för  järnstift. 
Stänger,  som  skulle  användas  till  cylindriska  stift,  mättes 
med  mikrometer  med  en  tolerans  af  I/l00  mm.  Stiften  af- 
stuckos,  och  den  kvarvarande  materialändan  svarfvades 
svagt  kullrig  med  faconstål,  hvarpå  frammatning  skedde, 
och  en  ny  stift  afstacks.  Arbetslönen  för  cylindriska  stift 
från  3 — 8  mm.  diam.  betalades  med  9  pfennig  för  100  styc¬ 
ken,  men  stålstift  betalades  dubbelt  så  högt  eller  18  pfennig 


per  100  stycken.  Skrufvar  med  6-kantskalle  utfördes  af 
6-kant  draget  material  och  svarfvades  i  revolverautomater 
med  2  stycken  verktyg  i  revolverhufvudet  samt  ett  plan¬ 
stål  och  afstickningstål  på  tvärsliderna  (fig.  6).  Diametern 
för  gängorna  uppsättes  i  en  frammatning,  hvarefter  plan¬ 
stålet  planar  upp  skallens  underyta  och  skaftets  diameter 
närmast  skallen.  Därefter  framkommer  gängskifvan  och 
gängar  skrufven  med  fram-  och  backslagning  på  hufvud- 
•spindeln  och  så  till  sist  afstickning.  En  16  mm.  skruf 
50  mm.  lång  kostar  i  arbetslön  3  pfennig,  och  ma¬ 
skinen  kan  tillverka  c:a  200  stycken  per  dag.  En  stor 
s-vårighet  är  att  få  gängornas  diametrar  riktiga  från  ma¬ 
skinen,  h varför  skrufven  måste  efterdragas  i  justerbara  gäng- 
skifvor,  och  detta  arbete  ingår  i  automatinriktarens  lön  för 
skrufven.  Loewes  nya  konstruktion  af  revolverautomater 
.arbetar  snabbare  än  de  gamla  maskinerna,  men  äro  ut- 
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förda  med  för  svaga  delar  för  de  stora  påkänninga 
inom  maskinen.  Dess  fribärande  spindelända  är  ds 
utom  för  lång  i  förhållande  till  diametern.  Skrufvar  1 , 
runda  skallar  utföras  på  liknande  sätt  af  draget  matei, 
och  skallen  svarfvas  utvändigt  med  ett  enda  stål,  sonii 
ställes  vid  sidan  af  planstålet  i  samma  stålfäste. 

rRÅs 


Fräsning  af  koniska  kugghjul  utföres  i  tvänne  maskir 
Först  insättes  hjulet  i  en  universalfräsmaskin,  där  ett  s  1 
för  hvarje  kugglucka  uppfräses,  hvilket  sker  automati. 
genom  en  delnings-  samt  fram-  och  backslagningsappai: 
som  är  placerad  på  fräsmaskinens  bord  mellan  delnin 
dockans  och  ledareskrufvens  kugghjul.  Anordningen  frt| 
går  af  fig.  7.  Efter  denna  genomfräsning  insättes  hji 
i  en  automatisk  konisk  kuggskärningsmaskin,  som  utr 
betar  den  koniska  kuggen  enligt  »afvalsnings»  förfarar: 
med  den  största  säkerhet  och  noggrannhet.  Denna  iji 
skin  tillverkas  at  firman  Loewe  och  är  ett  prof  på  n 
grant  arbete  och  goda  konstruktioner.  När  hjulen  : 
frästa,  undersökas  två  och  två  i  en  mätmaskin.  A 
ningen  sker  så,  att  hjulen  sättas  på  en  fast  och  en  r 
lig  axeltapp,  hvilka  äro  parallella  med  hvarandra  vid  ni 
ning  af  cylindriska  hjul,  och  bilda  en  vinkel  mot  hvj 
andra  vid  koniska  hjuls  mätning.  Kugghjulen  uppjuste; 
så,  att  kuggarna  gå  lagom  lätt,  och  man  kan  på  en  sk  i 
afläsa  centrumafstånden  mellan  kugghjulen. 

Borrning  af  spindlar  verkställes  i  därtill  särskildt 
sedda  horisontala  borrmaskiner,  men  det  kan  också  utfö- 
i  svarfvar.  Borren  (fig.  8)  består  af  en  stålstång,  i  hvilken  nu 
har  utfräst  ett  rätvinkligt  spår  längs  hela  stången  och  1 
rundt  spår  på  motsatta  sidan,  hvaruti  ett  mässingsrör  fa 
lödes.  Den  ända,  som  skall  skära,  slipas  noggrant  rui 
och  hålles  gröfre  än  den  öfriga  delen  af  stången,  själ!) 
stångändan  afskränkes  åt  bak-kanten,  så  att  man  erhål 
skär. 


Fig.  8. 


Genom  mässingsröret  inpumpas  och  pressas  oljan  fr. 
till  bottnen  af  hålet  strax  framför  skäret  och  strömmar 
tillsammans  med  spån  genom  det  vinkelräta  spåret.  H 
igenom  kommer  skäret  att  alltid  bada  i  olja,  och  spån 
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1  ressas,  h vilket  möjliggör  en  ständig  frammatning,  och 
centrerade  hål  erhållas. 

Vid  trappskifvor  svarfvas  och  brotschas  centrumhålet, 
refter  banorna  skrubbas  i  vertikal  svarf  med  i  revolver- 
\  udet  fastsatta  stål.  Därpå  uppsattes  skifvan  i  vanlig  svarf 
dorn  med  dragpinnar  direkt  på  skifvan.  Stålfästet  för 
sättning  af  stålen  är  lika  långt  som  trappskifvans  bredd 
,  ställes  snedt  i  samma  lutning  som  trapporna  [fig.  9). 
insättes  nu  lika  många  stål,  som  afsatser  på  skifvan, 
alla  rembanorna  svarfvas  på  en  gång  kullriga  eller 
; För  kullriga  banor  har  man  en  ledare,  som  har 
ma  form  som  den  blifvande  rembanan.  Denna  ledare 
i  ir  på  baksidan  af  svarfven  och  mot  denna  löper  en 
e  hvilken  sitter  fast  i  tvärsliden. 


Fig.  9. 


För  hastigt  ombyte  af  verktyg  i  borrmaskin  använ- 
:  cylindriska  hylsor,  i  hvilka  verktygen  fastsättas,  och 
1  orna  inskjutas  i  motsvarande  hål  i  en  hållare,  som 
r  i  borrmaskinens  spindelända.  Vid  hållarens  nedre 
:a  finnes  en  ring,  som  måste  skjutas  uppåt,  när  hylsan 
;1  insättas.  När  man  släpper  ringen,  faller  den  nedåt 
inrycker  tvänne  tappar  i  motsvarande  hål  i  hylsan, 
sa  tappar  tjäna  blott  till  att  hindra  hylsans  utfallande. 

1  vridande  kraften  till  hylsan  öfverföres  genom  tvänne 
•  tift,  som  verka  mot  plattor  på  hylsan.  Vid  upplyftande 
ringen  faller  hylsan  med  verktyget  ut,  och  man  kan 
efter  insätta  en  annan  hylsa  med  tillhörande  verktyg, 
måste  därför  hafva  lika  många  hylsor  som  man  önskar 
h  ombyte  af  verktyg.  Den  hylsa,  som  skall  användas 
gängverktyg,  utföres  så,  att  det  finnes  ett  glapprum 
an  hylsan  och  hållaren,  men  alla  öfriga  hylsor  för 
ning  äro  väl  inpassade  i  hållaren  (se  fig.  10). 

Detta  verktyg  användes  med  mycket  stor  fördel  då 
skall  borra  och  gänga  ett  större  antal  hål  med  en 
:  del. 

Vid  monteringsarbeten  användes  för  undersökning  af 
:  ålars  rätta  läge  s.  k.  känsloförare  eller  indikator.  Om  en 
del  skall  uppjusteras  parallelt  med  ett  plan  eller  efter 
:<ant,  så  insättas  långa  slipade  dornar  i  spindeln,  och 
katorn  föres  å  planet  eller  längs  efter  kanten  med  sin 
js  löpande  mot  den  insatta  dornen.  Man  kan  då  på 
>kala  i  motsatta  änden  af  apparaten  afläsa  oriktigheten 
'•ndelns  läge.  Vid  uppriktning  af  borrmaskinspindlar 


fastklämmes  indikatorns  fot  längs  spindeln,  och  spetsen  får 
hvila  mot  bordsplanet  med  största  möjliga  afstånd  från 
centrum.  Därpå  vrides  spindeln  så,  att  spetsen  berör  bor¬ 
dets  olika  delar,  och  man  kan  därvid  på  skalan  afläsa 
dess  läge. 

Felen  afhjälpas  medelst  skafning  i  hålet  för  fastkläm¬ 
ningen  af  bordet,  och  vid  uppjusteringen  tillätes  en  tolerans 

af  4/ioo  mm- 


Fig.  10. 

Det  gjutgods,  som  firman  erhåller  från  gjuteriet,  är 
ytterst  väl  formadt  med  fin  yta.  Innan  gjutgodsmaterialet 
insändes  till  bearbetning,  nedsänkes  det  i  ett  syrebad,  där 
ytan  betas  ren. 

Golf  och  bänkar  i  fabriken  äro  af  ett  mycket  hårdt 
träslag.  Tak  och  pelare  äro  af  armerad  beton,  men  i  de 
öppna  maskinhallarna  där  takljus  användes,  voro  pelarne  af 
järn.  I  källarvåningen  äro  tvätt-  och  afklädningsrum  be¬ 
lägna,  där  hvarje  man  har  sitt  särskilda  skåp  af  järntrådsnät 
till  förvaring  af  kläder. 

Kraftstationen  är  utrustad  med  vertikala  ångmaskiner 
direkt  kopplade  till  elektriska  generatorer. 
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TILLVERKNING  AF  TORPEDER. 

Ur  reseberättelse  afgifven  till  Kungl.  Kommerskollegium  af  Ingeniör  Rich.  Nilsson. 


Ifrågavarande  tillverkning  betraktas  fortfarande  delvis 
såsom  hemlig,  hvarför  vissa  svårigheter  uppresa  sig  emot 
att  erhålla  tillträde  till  verkstäderna.  Förf.  har  emellertid 
fått  tillfälle  att  besöka  Ber  lin  er  Maschinenbau-Act. 
Ges.  (vormals  L.  Schwartzkopff)  i  Berlin  samt  firman 
Whitehead  &  C:o  i  Fiume,  och  är  det  på  grundval  af 
de  därvid  gjorda  iakttagelserna  som  föreliggande  reseberät¬ 
telse  blifvit  utarbetad. 


Firman  Schwartzkopffs  verkstäder  grundades  1852 
af  Geheime  Kommerzienrath  Louis  Schwartzkopff  under 
firma  »Eisengiesserei  und  Maschinenbau- Anstalt  von  L. 
Schwartzkopff».  Förutom  gjutgods  tillverkades  en  del  spe¬ 
cialmaskiner  såsom:  Ångsågar,  pumpar,  ånghammare,  berg- 
och  valsverksmaskiner  etc.  af  egen  konstruktion. 

År  1860  börjades  tillverkning  af  alla  slags  järnkon- 

w 

struktioner  såsom:  Tak-  och  brokonstruktioner  m.  m.  Ar 
1866  öppnades  en  afdelning  för  lokomotivtillverkning.  Denna 
tillverkning  fick  en  storartad  utveckling,  hvarför  firman  den 
1  juli  1870  öfvergick  till  aktiebolag  under  benämning: 
Berliner  Maschinenbau  Act.-Ges.  vormals  L.  Schwartzkopff, 
hvilket  till  1888  stod  under  sin  grundläggares  ledning. 

År  1878  börjades  tillverkning  af  torpeder,  minor  och 
annan  krigsmateriel,  äfvensom  ångmaskiner,  ångpannor  och 

o 

luftkompressionspumpar  m.  m.  Ar  1885  grundades  äfven 
en  afdelning  för  elektroteknik  och  slutligen  1897  upptogs 
tillverkningen  af  Linotype-  eller  sättmaskiner. 

Lokomotivtillverkningen  blef  dock  hufvudfabrikationen, 
hvarför  speciella  verkstäder  måste  uppföras;  dessa  påbörjades 
äfven  1898  i  Wildau,  en  förort  till  Berlin,  samt  blefvo 
redan  1900  tagna  i  anspråk. 

För  närvarande  äger  firman  följande  anläggningar: 

Centralbyrån  i  Berlin  —  Chausséstrasse  23. 

Nya  Verkstäderna  i  Berlin  —  Scheringstrasse  13 
—  28. 

Wildau- Verkstäderna  i  närheten  af  Berlin. 

Torped-inskjutningstationen  i  Kiel. 

»  »  i  Hörup  på  ön 

Alsen. 

Hvad  torpedtillverkningen  angår,  var  denna  ej  så  spe¬ 
cialiserad,  som  hos  firman  Whitehead  &  C:o  i  Fiume,  del¬ 
vis  beroende  på,  att  tillverkningen  under  en  följd  af  år  legat 
nere,  dels  af  den  anledning,  att  t.  ex.  de  för  Kungl.  Svenska 
flottan  beställda  torpederna  voro  af  en  helt  och  hållet  ny 
typ,  hvadan  för  masstillverkning  erforderliga  specialmaskiner, 
verktyg,  mallar  och  chabloner  helt  eller  delvis  saknades, 
dock  måste  erkännas,  att  det  rena  maskinarbetet  var  af 
bättre  kvalitet,  på  samma  gång  som  den  enskilda  arbetaren 
stod  på  en  högre  intellektuel  ståndpunkt,  än  fallet  var  hos 
Whitehead  &  C:o  i  Fiume. 

Hos  sistnämnda  firma  bedrifves  tillverkningen  i  mycket 
större  skala,  hvarför  äfven  tillverkningskostnaden  ställer  sig 
betydligt  billigare,  dessutom  användes  ett  genomgående 
ackordsystem.  Så  snart  t.  ex.  en  svarfvare  eller  fräsare 
utfört  sitt  arbete,  måste  arbetstycket  passera  kontrollanten, 
innan  nästa  arbetsoperation  företages  af  en  annan.  Scha¬ 
bloner  och  mallar  användas  i  största  möjliga  utsträckning, 
synnerligast  för  underlättandet  af  all  slags  borrning,  häri¬ 
genom  bortfaller  nästan  all  för-ritsning.  Dessutom  användes 


kopieringsmaskiner  af  flera  slag  t.  ex.  för  fräsning  af  y. 
pellrar,  växelhjul  och  fasonerade  maskindelar  m.  m.  näs , 
alla  af  egen  tillverkning.  För  öfrigt  användas  endast  n. 
derna  maskiner,  och  bänkarbetet  inskränktes  till  det  min  1 
möjliga;  intet  som  helst  onödigt  vare  sig  bänk-  eller  mask, 
arbete  nedlades,  —  motsatt  till  hvad  fallet  var  hos  Schwai- 
kopff  —  detta  lät  sig  äfven  göras,  då  gjuteriet  var  i  stå  | 
att  lämna  ett  mycket  vackert  gjutgods,  hvars  utseende  ytt- 
ligare  förbättrades  genom  behandling  med  sandbläster  1. 
ligt  Mathewsons  patent,  med  en  blandning  af  ånga  ci 
sand.  Äfven  maskinarbetade  ytor  behandlades  på  dei 
sätt  för  att  bättre  bevaras  mot  oxidering.  Dessutom  - 
vändes  smidbar  metall  i  mycket  stor  utsträckning,  för  hv, 
bearbetning  numera  pressar  och  lufthammare  använda  i 
stället  för  ånghammare. 

TILLVERKNINGEN. 

Luftkärlet. 

Detta  tillverkas  numera  af  nickelstål,  hvilket,  ehu 
materialet  är  dyrbare,  till  följd  af  de  hos  kolstålet  ci 
förekommande  otätheterna,  ställer  sig  billigare,  samt  h\l 
som  är  af  ännu  större  vikt  dess  stora  hållfasthet,  hvilh 
tillåter  en  mindre  godstjocklek  under  bibehållande  af  sam  1 
arbetstryck.  Firman  Schwartzkopff  tager  sina  luftkärl  fn 
Krupp  i  Essen,  under  det  att  Whitehead  tager  sina  fn 
Wilkowitz. 

Nickelstålets  öfverlägsenhet  framför  kolstålet  i  frö 
om  hållfasthet  framgår  af  följande  tabell : 


Dragfasthetsprof. 


Kg.  per  mm.2 

Tänj- 

Material 

Brott- 

Sträck- 

barhet  i 

Tillverkad 

gräns 

gräns 

% 

Kol- stål  . 

80 

50 

20 

Krupp 

» 

78 

47 

16 

Witkowitz 

Nickel-stål  . 

88 

70 

17.5 

» 

81 

62 

22 

Krupp 

Ett  prof  på  nickelstålets  stora  hållfasthet  framgår  i 

[fig-  '•) 


Fig.  1. 


Ifrågavarande  luftkärl  visade  en  del  märken  och  ot 
heter,  hvarför  firman  Whitehead  beslöt  att  spränga  c 
samma  medelst  oljetryck.  Detta  skedde  äfven  först  '' 
425  kgcm2.  tryck,  hvarvid  det  visade  sig  att  brottet I 
gick  genom  de  förmodade  ojämnheterna.  Häraf  erhc 
följande  värden : 
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fets  yttre  diameter  . =  45o  mm. 

Istjocklek  . .  mm 

ck  vid  brottgränsen . =  423  kg.  per  cm2. 

Ifasthet  vid  brottgränsen  . =  95,5  kg.  per  mm2. 

De  båda  torpedfabrikerna  använda  något  olika  för- 
igsätt  vid  luftkärlets  bearbetning,  i  det  att  hos  White- 
:i  &  C:o  luftkärlet  svarfvas  invändigt  på  så  sätt,  att 
-tstycket  får  rotera,  under  det  att  stålfästet,  som  består 
*n  lång  arm  (se  fig .  2)  föres  in  i  kärlet. 


Hos  Schwartzkopff  däremot  urborras  luftkärlet  såsom 
6  utvisar. 

Det  fran  fabriken  erhallna  ämnets  utseende  framgår 
4.  Segmentet  (s)  i  samma  figur  är  i  det  närmaste 
iren,  och  ur  detta  stycke  tager  torpedfabriken  sitt 
rollsträckprof  [fig.  5). 

Sedan  kärlet  afstuckits  samt  försetts  med  koniska  ändar, 


det  enligt  fig.  6  och  ursvarfvas  medelst  stång,  till 
tta  diameter,  härpå  uppspännes  kärlet  i  enlighet  med 
och  färdigsvarfvas  utvändigt  samt  afstickes  till  lagom 


längd.  För  såväl  inre  som  yttre  slipning  lämnas  en  viss 
slipningsmån.  För  att  vid  eventuella  otätheter  ej  ha  ned¬ 
lagt  mera  arbete  än  nödigt,  proftryckes  kärlet  härefter 
med  vatten,  innan  gängning  och  slipning  verkställas. 

Proftryckning  med  vatten. 

För  detta  ändamål  placeras  kärlet  å  en  särskild  fixtur 
{fig-  #)•  Då  det  utom  tätheten  äfven  gäller  att  iakttaga 
kärlets  utvidgning,  användes  härvid  en  mycket  känslig  an¬ 
ordning.  Kärlet  förses  på  3  ställen  med  ett  i  6  hvarf  om- 
lindadt  stålband,  hvilket  för  att  hålla  sig  sträckt,  förses 
med  en  vikt  P  i  hvardera  ändan. 

På  kärlets  öfverkant  göres  en  rits  R  —  hvilken  i 

tig.  8  för  tydlighetens  skull  är  visad  å  kärlets  sida  _ . 

Banden  spännas,  och  samtidigt  lagas  så,  att  en  å  bandet 
befintlig  rits  (r)  kommer  midtför  ritsen  R  å  kärlet.  Skall 

nu  kärlet  profvas  till  200  kg.  per  cm2,  så  förfares  så¬ 
lunda  : 

Kärlet  tryckes  först  till  50  kgcm2.  hvarefter  det  af- 
stånd^  a,  som  ritsen  (r)  förflyttat  sig  från  R  uppmätes. 
Härpå  tryckes  det  till  100,  150  och  200  kg.  per  cm2,  under 
det  att  respektive  afstånd  a  uppmätes,  och  blifva  dessa 
välden  för  ett  45  cm.  luftkärl,  9,5  mm.  tjockt,  vanligen 
som  tabellen  å  sid.  x  2  utvisar,  hvarur  den  diametrala 
utvidgningen  lätt  beräknas,  genom  att  det  erhållna  talet 
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divideras  med  antalet  hvatf.  Afläsningen  som  blir  c:a  19 
gånger  förstorad  blir  således  mycket  noggrann. _ 


■ - — 

Band 

Tryck  per  cm2. 

I 

II 

III 

50  kg.  ä  . = 

3’1 

3,^ 

3-1 

\  - 

IOO  »  a  . — 

7,o 

7>o 

7,° 

150  »  å  . = 

1 1 ,2 

1 1,1 

U’2 

14 

14 

14 

Trycket  får  därpå  nedgå  till  o,  och  bör  då  bandritsen 
(/•)  återgå  till  o. 

Äfven  bottnarna  proftryckas  hos  Schwartzkopft  före 
gängskärningen  såsom  fig.  9  utvisar;  men  hos  Whitehead 

sedan  gängorna  skurits  enligt  fig.  10. 

Godkännes  kärlet,  uppsättes  det  för  gängning  och 
slipning,  hvarpå  bottnarna  inskrufvas.  Detta  sker  på  olika 
sätt;  hos  Whitehead  lämnas  en  viss  krympningsmån,  och 
bottnen,  som  hålles  af  kyld,  inskrufvas  mycket  hastigt  i 
luftkärlet,  hvars  förtennta  gängor  upphettas,  så  att  nödig 
utvidgning  uppnås.  Hos  Schwartzkopff  däremot ^  slipas 
kärlets  och  bottnarnas  gängor  tillsammans,  hvarpå  båda 
efter  förtenningen  samtidigt  upphettas.  Det  förra  förfarmg- 
sättet  lämnar  kanske  säkrare  resultat,  men  har  den  olägen¬ 
heten,  att  en  otät  botten  i  de  flesta  fall  maste  utsvaifvas, 
under  det  att  vid  det  senare  förfaringsättet  bottnen  utan 
olägenhet  kan  utskrufvas  och  på  nytt  fastlödas.  Den  här¬ 
för  använda  legeringen  består  af:  1  del  tenn  och  2  delar 
bly.  Härpå  tryckes  kärlet  ånyo  med  både  vatten  och  olja 
samt  slutligen  med  luft. 

För-  och  akterkon  sami  barlastkammare. 

Dessa  delar  äro  å  Schwartzkopffs  ståltorpeder  hel- 
pressade  och  tillverkas  af  Eskilstuna  Stålpressnings  A.-B. 
Firman  Whitehead  tillverkar  däremot  numera  sina  själf, 
dock  ej  i  ett  stycke  utan  i  två  halfvor,  hvilka  sedan 
sammansvetsas  medelst  knallgaslaga,  för  hvilket  ändamal 
firman  anlagt  ett  större  gasverk.  Sedan  konen  samman- 
lödts,  hamras  den  öfver  dorn,  hvarigenom  dessa  koner 
erhålla  en  större  spänstighet  än  de  helpressade.  Detta  har 
ock  delvis  varit  anledning  till  att  Whitehead  frångått  de  hel¬ 
pressade  konerna,  hvilka  utom  att  de  efter  den  nödvändiga 
glödgningen  äro  mjukare,  oftast  visa  stor  ojämnhet  i  gods¬ 
tjockleken.  Sedan  konen  hamrats  till  önskad  form,  slipas 
den  i  en  därför  afsedd  slipmaskin,  hvarefter  dess  utseende 
är  fullt  jämförligt  med  den  helpressade,  alldenstund  ingen 
skarf  kan  upptäckas. 

Alla  ringar  och  ramar  inuti  konerna  tillverkas  af 
bästa  metall,  fri  från  alla  otätheter,  enär  konerna  profvas 
för  både  in-  och  utvändigt  öfvertryck. 

Den  gjutna  maskinkammaren,  saväl  som  ringar  och 
kragar,  fästas  till  stommen  medelst  skrufnitar. 

För  borrning  af  dessa  samt  en  mängd  andra  hal  an¬ 
vändes  hos  Whitehead  en  för  ändamnlet  konstruerad  hori¬ 
sontal  borrmaskin,  i  hvilken  halen  bade  borras  och  gängas. 

(Forts.) 
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Proceedings  A.  S.  M.  E. 

(The  American  Society  of  Mechanical  Kngineers.) 

Vol.  31,  N:o  12,  Dec.,  1909. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen  vid  årsn  , 
i  New- York  d.  7 — 10  dec.  1909,  samt  vid  mötet  i  Boston  u 

dec.  1909:  Jf  I 

» Prof ning  af  suggas-generatorer  förmedelst  Kör  tings  Ejek- 

af  C.  M.  Garland  och  A.  P.  Kratz. 

»  Transmissionsax  lar s  mekaniska  och  ekonomiska  verkningsgk 

af  H.  Hess. 

»En  elektrisk  gasmätare »,  af  Prof.  C.  C.  Th  o  m  as. 

» Gasgeneratorer  för  biluminöst  bränsle»,  af  J.  R  Bibi; 
»Armatur  af  tackjärn  för  öfverhettad  änga»,  af  Prof.  11 

Ho  11  is. 

»Inverkan  af  öfverhettad  änga  pä  häl/fastheten  hos  tack 

och  stäl »,  af  E.  F.  Miller.  | 

» Ventiler  och  annan  armatur  af  tackjärn  för  öfverhettad  a\ 

af  A.  S.  Mann. 

Rapporter  från  kommittéer  tillsatta  af  Föreningens  f 
för  Gasmotorteknik. 

» f our nal-f öring  m.  m.  vid  kraftcentraler  drifna  medelsj 
motorer'». 

»Standardisering  inom  gas  motor-tekniken ». 


Stora  amerikanska  gasmaskiner. 

Af  Dr.  Ing.  Rieppel  /un.  Zeitschr.  d.  Ver.  deut. 
Ing.  N:o  50-52,  09.  Särtryck  finnes. 

Stora  gasmaskiner  byggas  för  närvarande  i  Am| 
hufvudsakligast  af  Westinghouse  Co.,  Allis  Chalmers  Co.- 
Snow  Steam  Pump  Works.  Såsom  ensam  representan 
tvåtaktsystemet  anger  författaren  De  la  V  ergne  Co.,  hvl 
upptagit  Körtings  system.  Öfriga  firmor  bygga  i  likhetl 
de  tre  förstnämnda  sina  maskiner  enligt  det  dubbeltverh 
fyrtaktsystemet. 

Kännetecknande  för  det  stora  flertalet  maskiner  ar  an| 
ningen  af  bajouettramen,  hvilken,  ehuru  jämförelsevis  ofta: 
belt  så  tung  som  den  vanliga  tvålagerramen  af  europeisk: 
struktion,  likväl  medför  fördelarna  af  enklare  bearbetning 
undvikande  af  den  svårsmidda  dubbeltslängiga  vefaxelu  -  !• 
för  amerikanska  förhållande  110g  så  viktiga  faktorer. 

Cylindarna  utföras  såväl  hela  som  delade,  ofta  med  j 
kylmantel  hos  de  förra,  hvarvid  troligen  uteslutande  sj 
på  undvikande  af  farliga  gjutspäuningar^  detta  ehuru  v» 
dylik  konstruktion  faran  af  mindre  motståndsförmåga  hej 

linderröret  är  påtaglig.  ij 

Regleringen  utföres  möjligast  enkel  och  dnftsakej 
sålunda  utan  hänsyn  till  största  sparsamhet  i  gasförbruki 
Inlopps-  och  gasventilerna  äro  alltid  inbyggda  i  s; 

ventilhus.  '  I 

Uppsatsen  är  särdeles  intressant  och  försedd  med  5 

strationer. 

E. 
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DEN  MEKANISKA  VERKSTADS-  OCH  METALLINDUSTRIEN  I  SVERIGE 

UNDER  ÅR  1909. 


Den  industriella  verksamheten  i  vårt  land  har  under 
gångna  året  fått  draga  sig  fram  under  ovanligt  stora 
igheter  förorsakade  dels  af  efterdyningarna  från  näst 
1  gående  års  allmänna  lågkonjunktur,  dels  af  de  oroliga 
tareförhållandena,  som  på  eftersommaren  kulminerade 
5  mycket  omskrifna  »lockouterna»  och  »storstrejken». 

missräkning,  som  arbetareorganisationerna  fingo  erfara 
sitt  vädjande  till  sistnämnda  tveeggade  vapen,  torde 
tvifvel  visa  sig  hälsosam  för  framtiden,  och  kanske 
t  bättre  än  alla  förhandlingar  och  skriftliga  aftal  mel- 
irbetsgifvare  och  arbetare  bidraga  till  ett  sundare  om- 
e  om  egna  krafter  och  resurser  såsom  ock  större  akt- 
för  de  anspråk  motparten  kan  uppställa  till  befordran- 
af  sina  rättmätiga  intressen. 

Den  sammanhållning,  som  arbetareorganisationerna  se- 
längre  tid  tillbaka  kunnat  prestera,  har  icke  undgått  att 
kalla  sin  motvigt  inom  arbetsgifvarekretsar.  Det  kan 
s  egendomligt  och  svårfa ttligt,  att  icke  själfbevarelse- 
ikten  hos  de  sistnämnda  långt  före  detta  förmått  öfver- 
1  den  trångsynta  konkurrentafund,  som  i  alltför  stor 
ickning  undanskymt  blicken  för  gemensamma  intres- 
—  ofta  af  vital  betydelse  för  den  enskildes  ekonomiska 
:1  och  existens;  en  omständighet,  som  likväl  mången 
endast  på  omvägar  gör  sig  kännbar. 

Erfarenheten  från  nationernas  utvecklingshistoria  visar, 
igshändelser  synnerligen  verksamt  bidragit  till  skapandet 
hghet  och  godt  förhållande  inåt,  och  man  må  därför 
skäl  kunna  hoppas,  att  1909  års  erfarenheter  skola 
Öra  en  stärkt  känsla  af  samhörighet  —  i  främsta 
let  mellan  dem,  som  arbeta  i  samma  yrke  och  fack. 
dessa  betingelser  torde  möjligheten  att  utveckla  Sve- 
industri  i  jämnhöjd  med  utlandets  och  utsikterna  att 
a  täfla  med  denna  vara  allt  annat  än  lätt  realiser- 
t.  0.  m.  då  det  gäller  att  fylla  landets  eget  behof 
idustrialster  —  för  att  nu  icke  tala  om  öppen  kon- 
ns  på  världsmarknaden. 

En  annan  sak,  som  det  kunde  vara  skäl  att  något 
ra  med  anledning  af  de  tecken  till  förestående  kon- 
arförbättring,  som  nu  tämligen  enhälligt  förkunnas  i 
Dressen,  är  den  brist  på  sparsamhet  och  uraktlåten- 
1  att  under  högkonjunktur  konsolidera  sin  ekonomiska 
ing,  som  varit  ett  sådant  framträdande  drag  hos  vårt 
industriidkare,  icke  minst  inom  den  mekaniskt-tekniska 
chen,  och  som  med  all  säkerhet  bär  lejonparten  af  an- 
l;  för  den  ogynnsamma  ställning  vi  i  stort  sedt  intaga 
rdt  med  industriella  företag  i  t.  ex.  England,  Belgien 
iyskland.  Det  talas  om  svårigheten  att  anskaffa  rö- 
apital  för  den  svenska  industriens  behof;  men  må 
därvid  erinra  sig  huru  det  har  tillgått,  då  under  goda 
industrien  äfven  i  vårt  land  blifvit  delaktig  af  det 


allmänna  välståndet.  Det  uppkomna  öfverskottet  har  i 
regel  icke  blifvit  afsatt  till  anskaffning  af  ny  materiel,  hvil- 
ket  företrädesvis  borde  genomföras  under  lågkonjunktur, 
utan  i  stället  hafva  utdelningarna  drifvits  i  höjden  till  huf- 
vudsaklig  fromma  för  spekulanter  i  industripapper,  hvilka 
sedermera  i  dåliga  tider  taga  sin  »beskyddande»  hand 
ifrån  industrien. 

Nyanläggningar  och  modärniseringar  hafva  oftast  verk¬ 
ställts  just  vid  sådana  tidpunkter,  då  materialpriser  stått 
som  högst,  och  arbetet  med  desamma  har  dragit  ut  på 
tiden  på  grund  af  svårigheten  att  anskaffa  arbetskraft. 
Man  har  blifvit  färdig  med  sina  tillrustningar,  just  då  låg¬ 
konjunkturen  börjat  göra  sitt  intåg,  fått  svårt  att  därefter 
skaffa  användning  för  sin  ökade  attiralj  samt  att  förränta 
de  genom  lån  anskaffade  medlen  till  sina  utvidgningar. 
På  många  håll  har  man  kommit  i  beroende  af  sina 
kreditgifvare  och  låtit  sin  handlingsfrihet  kringskäras  af 
dessa  i  afseende  å  ledningen  af  företagen  på  ett  sätt,  som 
knappast  torde  äga  sitt  motstycke  inom  industrien  i  de 
med  oss  täflande  kulturstaterna.  Det  inflytande,  som  så¬ 
lunda  inom  vår  industri  kommit  att  utöfvas  af  med  den¬ 
samma  icke  solidariska  element,  har  vid  alltför  många 
tillfällen  visat  sig  vara  långt  ifrån  lyckligt  hvarken  för 
dem,  söm  direkt  hafva  sin  verksamhet  och  utkomst  inom 
denna  näringsgren,  eller  för  flertalet  af  dem,  som  på  an¬ 
nat  sätt  åtnjuta  dess  afkastning,  och  det  kan  lätt  blifva 
ödesdigert. 

Frågan  rörande  hvad  som  kan  åtgöras  för  att  verk¬ 
samt  befrämja  svensk  industri  väntar  ännu  på  sin  prak¬ 
tiska  lösning,  och  det  är  hög  tid,  att  man  på  allvar  tager 
itu  med  den  fundamentala  reformen  att  ställa  denna  näring 
på  egna  fötter  i  ekonomiskt  afseende.  De  anspråk,  som 
teknikens  män  med  allt  större  styrka  söka  göra  gällande 
att  få  säte  och  stämma  i  samhällets  högre  administration, 
kunna  svårligen  vinna  gehör,  förrän  de  först  lyckas  ge- 
nomdrifva,  att  de  blifva  »herrar  i  eget  hus». 

Arbetet  vid  våra  verkstäder  var  på  grund  af  stor¬ 
strejken  nedlagdt  under  hela  augusti  månad  samt  under 
första  veckan  i  september,  men  verkningarna  af  arbets- 
nedläggelsen  sträckte  sig  gifvetvis  åtskilligt  utöfver  denna 
tid.  Härtill  bidrog  icke  minst  den  omständigheten,  att  de 
till  Svenska  Arbetsgifvareföreningen  anslutna  järnbruken 
blefvo  indragna  i  den  långvariga  lockouten,  hvarigenom 
brist  på  råmaterial  uppstått.  Af  denna  anledning  hade 
ännu  vid  årskiftet  arbetet  inom  verkstadsindustrien  på  åt¬ 
skilliga  håll  icke  kunnat  fullständigt  återföras  i  sina  nor¬ 
mala  hjulspår.  Den  straxt  före  årskiftet  1908 — 1909  träf¬ 
fade  öfverenskommelsen  mellan  Sveriges  Verkstadsförening 
och  fackförbunden  rubbades  emellertid  icke  genom  stor¬ 
strejken,  utan  gäller  fortfarande  till  slutet  af  1913. 
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Nyanläggningar  inom  mekaniska  verkstads-  och  metall¬ 
industrien. 

De  arbeten  af  ifrågavarande  art,  som  utförts  under 
1909,  äro  af  betydligt  mindre  omfång  än  de,  som  inrap¬ 
porterades  vid  föregående  årskifte.  Åtskilliga  utgöra  endast 
fortsättning  och  komplettering  af  dem,  för  hvilka  vi  redo¬ 
gjorde  i  februari  1909.*) 

A.  B.  Ankarsrums  Bruk:  tillbyggnader  och  förbättringar 
af  gjuteriet  samt  uppförande  af  ett  nytt  emaljeringsverk. 

Bergsunds  Alek.  Verkst.  A.  B.,  Stockholm;  har  under 
sommaren  och  hösten  uppfört  en  ny  verkstad  för  tillverk¬ 
ning  af  fotogénmotorer ;  den  var  vid  årskiftet  i  det  när¬ 
maste  färdig  att  tagas  i  användning. 

Gårda  Mek.  Verkstads  A.  B.,  Göteborg;  en  ny  större 
verkstad  för  tillverkning  af  fläktar,  små  snabbgående  ång¬ 
maskiner  samt  »Mundus  »-matarepumpar  har  uppförts 
invid  Göteborgs  blifvande  nya  hamnområde  särskildt  med 
tanke  på  export.  Verkstaden,  som  blir  utrustad  med  en 
modärnt  inrättad  afdelning  för  profning  af  större  fläktar, 
kommer  i  gång  strax  på  nyåret. 

Göteborgs  Nya  Verkstads  A.  B.  har  på  senaste  tiden 
planlagt  uppförandet  af  en  stor  brobyggnadsverkstad,  ut¬ 
rustad  med  elektriska  lyftkranar  och  verktygsmaskiner  af 
modärnaste  slag. 

Hessleholms  Mek.  Verkstads  A.  B.  Verkstadsutrust- 
ningen  har  under  året  ökats  med  en  93  m.2  ångpanna, 
diverse  plåtslageri-  och  formmaskiner  m.  m.,  hvarjämte 
utarbetats  en  större  uppsättning  verktyg  och  modeller  för 
masstillverkning  af  detaljer  till  transportanordningar  och 
transmissioner. 

Landskrona  Nya  Alek.  Verkstads  A.  B.  har  gjort  tomt¬ 
inköp  för  en  planerad  utvidgning  af  sina  vagaverkstäder; 
härigenom  kommer  utrymme  att  beredas  för  100  järnvägs- 
godsvagnar  på  en  gång.  Under  året  har  igångsatts  en 
ny  afdelning  för  tillverkning  af  modärna  transmissioner; 
specialmaskiner  hafva  anskaffats  för  forming  och  svarfning 
af  remskifvor,  lager,  axlar  m.  m.  Vidare  hafva  nya  verk¬ 
tygsmaskiner  af  stora  dimensioner  anskaffats  för  tillverkning 
af  bl.  a.  cementförmalningsmaskiner ;  elektrisk  drift  har 
införts  i  alla  afdelningar  af  verkstäderna,  som  erhålla  drif- 
kraft  från  Sydsvenska  Kraft-  A  B. 

A.  B.  Lidköpings  Mek.  Verkstad  har  under  årets  lopp 
uppfört  en  tillbyggnad  med  700  m.2  golfyta.  Denna  af¬ 
delning  är  afsedd  för  specialtillverkning  af  spårväxlar ,  och 
är  modärnt  utrustad  med  pneumatiska  verktyg,  borr-  och 
bockmaskiner  samt  rälshyfvel. 

Ljusfallshammars  Fabriks  A.  B.,  som  tillverkar  träbe- 
arbetningsmaskiner  för  snickeri-  och  möbelfabriker,  träd- 
gårdsmöbler,  turistsängar  m.  m.  har  för  denna  tillverkning 
anskaffat  en  del  nya  järnbearbetningsmaskiner  samt  byggt 
en  större  arbetarebostad  med  tillhörande  ekonomihus. 

Motala  Verkstads  Nya  A.  B.;  utvidgning  pågår  af 
maskinverkstaden,  som  ökas  med  1  575  m.2,  så  att  dess 
totala  golfarea  under  en  gemensam  stor  hall  blir  5  250 
m.2. 

Munktells  Alek.  Verkstads  A.  B.,  ny  verkstadsbyggnad 
af  kalksandstegel  afsedd  för  tillverkning  af  detaljer  af  järn  och 
metall  till  tröskverk;  den  är  utförd  i  3  afdelningar  och 
innehåller  förutom  erforderliga  arbetsmaskiner  ätven  smedja 
och  uppsättningsrum.  Dessutom  har  under  året  uppförts 
en  större  magasinsbyggnad  till  förvaring  af  lagermaskiner, 

*)  be  Tekn.  Tidskr.  Afd.  f.  Mek.  1909  sid.  13. 


uppdelad  i  från  hvarandra  brandfria  afdelningar  ml 
längd  af  186  m.  och  en  bredd  af  14,5  m. 

Nydqvist  &  Hobns  Mek.  verkstäder,  Trollhättar 
der  året  har  uppförts  en  turbi nprofningsanstall,  försed 


automatiska,  elektriska  signal-  och  tidmätareanordr 
Den  förbrukade  vattenmängden  uppmätes  medelsq 
turbinrännan  anbragt  styrd  skärm;  fallhöjden  är  reg 


mellan  2 — 5  m.  Såväl  höger-  som  vänsterhjul  kunr 
profvas.  Ett  flertal  nya  modärna  verktygsmaskiner,  sp 
snabbsvarfvar,  hafva  anskaffats  för  de  olika  verksk 
delningarna.  Närmast  för  bearbetning  och  montering 
täljer  till  12  500  hkr’s  turbinerna  för  statens  krafts; 

1  Trollhättan  har  installerats  en  af  firman  själf  till  v 
6,25  m.  patronsvarf  för  arbetstycken  upp  till  30  tor 
med  1  m.  tyngdpunktsafstånd  från  planskifvan  samt 
tons  elektrisk  taktravers  i  montage  verkstaden. 

Stridsberg  åf  Biörck,  Trollhättan.  Den  nya  filfa  i 
färdigbyggd,  och  har  tillverkningen  därstädes  delvis: 
sin  början  under  december  månad.  Firmans  tillveu 
af  filar  kan  genom  denna  tillbyggnad  fördubblas. 
k  Svenska  Centrifug  A.  B.,  Södertälje.  På  senare: 
hafva  åtskilliga  förändringar  och  förbättringar  vin 
inom  de  äldre  verkstadslokalerna,  samt  två  nybyggs 
blifvit  uppförda,  nämligen  en  större  magasinsbyggna 
en  förtenningsverkstad,  värmeledningen  ombyggd  ocl 
trisk  kraftöfverföring  med  29  st.  elektromotorer  anol 
för  verkstadens  drift.  En  förut  begagnad  ångmaski 
ersatt  af  2  st.  120  hkr’s  Dieselmotorer.  En  del 
verktygsmaskiner  hafva  blifvit  ersatta,  och  nya  ma 
anskaffade  till  ett  sammanlagdt  värde  af  c:a  15 
kr.  under  de  4  sista  åren. 

Vagnfabriks- Aktiebolaget,  Södertälje;  den  nya  ra 
fabriken  har  under  året  drifvits  med  c:a  40  arbetari 
omsättningen  har  i  förhållande  till  verkstadens  S|i 
varit  tämligen  liflig.  Till  Statens  Järnvägar  hafv 
vererats  8  st.  motordressiner  samt  till  enskilda  järni 

2  st.  En  hel  del  såväl  person-  som  lastautomabiler ) 
leverats,  däribland  en  personautomobil  till  Stockif 
Stads  Gasverk,  en  till  Hälsovårdsnämnden  samt  flere  c 
automobiler.  Nya  verktygsmaskiner  hafva  anskaffats  . 
året  till  ett  sammanlagdt  välde  af  35,000  kr.;  däri  i 
en  maskin  af  modärnaste  konstruktion  för  hyfling  al; 
gar  i  koniska  kugghjul. 


Statens  Jernvägars 

beställningar  af  ny  rullande  materiel  hafva  under  åre: 
fattat: 

Lokomotiv:  47  st. 


5  st.  6-kopplade  blandade  tågslokomotiv  litt.  B: 


!5  * 

8-  » 

godstågslokomotiv 

»  E 

17  » 

6-  » 

växellokomotiv 

»  K 

1 0  » 

6-  » 

lokaltågslokomotiv 

»  S. 

Af  dessa  äro  alla  utom  lokomotiven  litt.  Ke  försl 
med  öfverhettare  enligt  SchmidLs  system.  Lokomot 
ställningarna  hafva  fördelats  på  följande  verkstäder: 
tala  Verkstads  Nya  A. -B.,  N  ydqvist  &  Holm  i 
hättan,  Nya  A. -B  Atlas  i  Stockholm,  Vagn-  och 
skinfabriks-A.-B.  i  Falun,  Ljunggrens  Verkstads 
i  Kristianstad  och  Helsingborgs  Mek.  Verkstad 

Person-  och  resgodsvagnar:  23  st. 

10  st.  kombinerade  II  och  III  klass  boggivagnar  litt.  1 
4  »  2-axliga  sjukvagnar  litt.  C 10, 
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.  2-axliga  kombinerade  III  klass  och  resgodsvagnar 
litt.  CF4b, 

2-axliga  resgodsvagnar  litt.  F(. 

Godsvagnar  382  st. 

st.  täckta  styckegodsvagnar  litt.  G3. 

»  malmvagnar  litt.  M2, 

»  virkesvagnar  med  nedfällbara  plåtlämmar  litt.  NN3, 
»  justeringsvagnar  för  vagnvågar  litt.  Q3. 
Vagnbeställningarna  hafva  fördelats  på  följande  verk- 
:  A.-B.  Svenska  Järnverkstäderna  i  Linköping, 
;ums  Mek.  Verkstads  A.-B.  i  Malmö,  A.-B.  Sö- 
ilje  Verkstäder,  Arlöfs  Mek.  Verkstad  och 
igonfabrik.  Nya  A.-B.  Atlas  i  Stockholm,  Ljung- 
!s  Verkstads  A.-B.  i  Kristianstad.  Landskrona 
eri  A.-B.,  Landskrona  Nya  Mek.  Verkst.  A.-B., 
1-  och  Maskinfabriks  A.-B.  i  Falun,  Göteborgs 
Verkstads  A.-B.,  Hessleholms  Mek.  Verkstad, 
fabriks  A.-B.  i  Södertälje,  Karlstads  Mek. 
i  stads  A.-B. 

Till  en  ny  reparationsverkstad  i  Notviken  beviljade 
:  års  riksdag  ett  anslag  af  500,000  kronor  att  utgå 
hälften  under  hvart  och  ett  af  åren  1910  och  1911. 
!:  året  har  arbetet  med  denna  verkstadsanläggning 
Hats. 

<ran  de  företrädesvis  anlitade  verkstäderna  inom 
bransch  hafva  dessutom  ingått  följande  meddelan- 

>  id  Göteborgs  Nya  Verkstads  A.-B.  hafva  tillverkats 
.  Kyl-  och  Malmvagnar  för  S.  J.  äfvensom  50  st. 
ivagnsboggier.  Motala  Verkstads  Nya  A.-B.  har  till¬ 
ins  med  de  vid  årskiftet  under  utförande  varande 
lerna  byggt  2 1  lokomotiv  för  statens  och  7  st.  för 
la  järnvägar;  af  de  förstnämnda  äro  8  st.  hvardera 
tons  och  9  st.  på  60  tons. 
vrydqvist  &  Holm  i  Trollhättan  har  för  statens  järn¬ 
byggt  eller  har  under  byggnad  24  lokomotiv,  däraf 
o-kopplade  malmtågslok.  om  83,6  tons  vikt  i  tjänst; 
ite  har  ett  lok.  litt.  Mb.  blifvit  ombyggdt  och  försedt 
öfverhettare  af  Schmidts  system.  Af  Bergslagernas 
?ar  har  firman  erhållit  beställning  på  5  lokomotiv 
ga  försedda  med  öfverhettare  af  Schmidt’s  system, 
tätens  Järnvägars  verkstäder  vid  Liljeholmen  samt 
1  ntralverkstäderna  i  Örebro  hafva  af  firman  beordrats 
l  luftkompressorer  om  25  kb.-m.  kapacitet.  Vidare 
närvarande  en  större  slipers-impregneringsapparat 
'  utförande  för  Statens  Järnvägar, 
agn-  och  Maskinfabriks  A.-B.  i  Falun  har  under 
levererat  tillhopa  13  lokomotiv;  däraf  ett  utan  eld- 
är  normal  spårvidd.  Af  sistnämnda  typ  äro  ett  fler- 
;  skiner  under  arbete  för  leverans  under  innevarande 
1 1  st.  gods-  och  malmvagnar  af  olika  slag,  2  st. 
ignar  till  bergbanan  uppför  Åreskutan  utförda  med 
ning  af  20°  mot  horisontalplanet,  samt  5  st.  kom- 
le  kyloch  värmevagnar  till  trafikförvaltningen  Göte- 
Stockholm — Gefle. 

agnfabriks  A.-B.  i  Södertälje  har  bl.  andra  järn- 
■^nar  levererat  4  st.  postboggivagnar  för  den  nya 
»ch  ångfärjeförbindelsen  Stockholm — Berlin  öfver 
or£ — Sassnitz.  Dessa  vagnar  hafva  en  totallängd 
buffers  af  18,5  m.,  en  längd  å  vagnskorgen  af  17 
nt  äro  vid  ändarna  försedda  med  bälgar  för  inne- 


slutning  af  öfvergångsbryggorna,  så  att  de  passa  för  in- 
koppling  i  de  tyska  s.  k.  »D-tagen».  Hvarje  vagn  inne¬ 
håller  ett  postpackrum  om  c:a  18  m.s  och  ett  expedi- 
tionsrum  om  c:a  19  m.2;  under  golfvet  är  anbragt  en  större 
järnlåda  för  nedläggning  af  post,  hvilket  sker  genom 
2:ne  luckor  i  golfvet. 

2  st.  dylika  vagnar  hafva  under  året  utförts  vid  Hessle¬ 
holms  Mek.  Verkstads  A.-B. 

Söderholms  Gjuteri  A.-B.  i  Eskilstuna  har  under  året 
haft  ökad  afsättning  för  sina  signal-  och  säkerhetsanord¬ 
ningar  samt  annan  liniemateriel  för  såväl  statens  som  en¬ 
skilda  järnvägars  behof. 

Brobyggnader  och  andra  större  arbeten  af  plåt. 

Fran  A.-B.  Gefle  Verkstäder  har  levererats  en  dub- 
belsparig  klaffbro  med  tillhörande  maskineri  uppsatt  vid 
Alkistan  för  Stockholm — Roslagens  Järnvägs  A-B.,  samt 
takstolar,  kolonner  och  öfriga  järnkonstruktioner  för  nya 
spårvägstallet  i  Gefle. 

Göteborgs  Nya  Verkstads  A.-B.  —  En  bro  öfver  Hårkån 
bestående  af  3  spann  ä  41  m.  med  en  sammanlagd  vikt 
af  335  tons;  ombyggnad  af  viadukten  vid  Helsingborg,  82 
spann  å  6  m.  med  en  totalvikt  af  340  tons;  2:ne  större 
och  2:ne  mindre  portaler  till  landningsbroarna  för  Trelle¬ 
borgs  färjeläge,  samt  dessutom  åtskilliga  mindre  broar 
jämte  takstolar.  För  Stockholms  stads  nya  slakthusan¬ 
läggning  vid  Enskede  har  verkstaden  åtagit  sig  leverans 
af  upphängningsanordningar,  löpbanor,  lyftinrättningar  m.  m. 
vidare  4  st.  helportalkranar  och  diverse  elektriska  skjut¬ 
bord  för  transport  af  järnvägsvagnar  för  Göteborgs  stad 
samt  1  st.  4  tons  elektrisk  svängkran  för  Stockholms  stad. 

Hessleholms  Mek.  Verkstads  A.-B.  —  Svängbro  öfver 
Helge-å  samt  några  mindie  järnvägsbroar.  Takstolar  och 
transportanordningar  till  en  under  byggnad  varande  kraft¬ 
station  i  Kiruna  samt  till  Hylte  Bruks  nya  sulfitfabrik; 
transport-anordningar  för  kol,  flis,  massa,  svafvel,  kalk  etc. 
vid  Sunds  Aktiebolags  nya  sulfitfabrik  vid  Söråker,  samt 
vid  Korsnäs  Aktiebolags  nya  sulfitfabrik  vid  Karskär;  vi¬ 
dare  en  koltransport-anordning  för  Stockholms  Elektrici¬ 
tetsverk  vid  Värtan,  transportanläggning  för  Göteborgs 
Ris-  och  Valskvarn,  samt  ett  större  antal  ledningstolpar 
af  järn  till  Elektriska  kraftanläggningen  vid  Trollhättan. 

Motala  Verkstads  Nya  A.-B.  —  Bro  öfver  Indals- 
elfven  62,72  m.,  öfver  Säfveån  22,17  m.,  svängbro  öfver 
Göta  älf  56,2  m.  samtliga  för  Statens  Järnvägar.  Järn¬ 
konstruktion  till  verkstadsbyggnad  för  A.-B.  Sepärator  samt 
en  ny  maskinverkstadshall  för  egen  räkning. 

Nydqvist  &  Holm  har  förutom  den  stora  turbinleve- 
ransen  till  statens  kraftstation  vid  Trollhättan  äfven  leve¬ 
rerat  diverse  järnkonstruktioner  till  isgrindar,  plattformar 
m.  m. 

För  vattenkraft-anläggningen  vid  Dejefors  hafva  un¬ 
der  1908  och  1909  af  Karlstads  Mek.  verkstad  blifvit 
uppsatta  2:ne  valsdammar  jämte  fullständiga  lyftanordnin¬ 
gar.  Valsarna  med  en  längd  af  34  m.  och  en  diam.  af 
3,5  m.  äro  utförda  af  plåt.  Denna  anläggning,  som  tjänst¬ 
gör  för  uppdämning  at  Klarälfven,  uppgifves  vara  den 
största  i  sitt  slag,  som  öfverhufvudtaget  utförts  i  hela 
världen. 

Den  ökade  användning,  som  armerad  betong  på  se¬ 
nare  tiden  erhållit,  har,  särskildt  i  Stockholm,  medfört 
kännbar  minskning  i  verksamheten  för  sådana  verkstäder, 
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som  inrättat  sig  för  tillverkning  af  järnkonstruktioner. 
Ej  sällan  få  dylika  arbeten  numera  öfvertagas  till  förlust- 
bringande  priser  endast  för  att  bereda  arbetarepersonalen 
sysselsättning.  Skulle  emellertid  utvecklingen  af  betong¬ 
konstruktionerna  fortgå  såsom  under  1909,  måste  gifvetvis 
mycken  verksamhet  inom  det  gröfre  plåtslagerifacket  så 
småningom  nedläggas. 

Vattenkraftanläggningar. 

Turbinmaskineri  till  följande  större  anläggningar  hafva 
under  året  levererats  eller  varit  under  utförande: 

Vid  Kristinehamns  Mek.  Verkstad. 


Nyanläggninga 1 : 

Statens  kraftcentral,  Trollhättan  .  25  600  hkr. 

St.  Kopparbergs  Bergslags  A.  B.  kraftstation 

vid  Bullerforsen  .  12  900  » 

Umeå  stad,  Klabböle  .  3  825  » 

Fagersta  Bruk,  Semla  .  2  520  » 

A.  B.  Ungers  Industribolag,  Arbrå .  1  900  » 

Sundshagfors  A.  B .  1  800  » 

Hylte  Bruk  .  1  200  » 

Ljungby  kommun,  kraftstation  vid  Lagan .  775  » 

Drags  Fabrikers  A.  B.,  Norrköping  .  900  » 

Robertsfors  A.  B .  600  » 

Svaneholms  Träsliperi  .  550  » 

Holma-Helsinglands  Linspinneri,  Sofieholm  ...  500  » 

Öfverums  Bruk  .  500  » 

Sälboda  A.  B. .  450  » 

A.  B.  Bankeberg — Finsjö,  träsliperi  .  440  » 

Strömsunds  Elektricitetsverk  .  330  » 

Gavendals  A.  B.,  Fredriksberg .  300  » 


Ombyggnader: 

Alby  Vattenfalls  A.  B.  .  1  700  » 

Fagersta  Bruk,  Vestanfors  .  660  » 

Nykroppa  Bruk  .  600  » 


hör  drift  af  träsliperier  hafva  förutom  ofvannämnda 
anläggningar  äfven  beställts  och  delvis  levererats  turbiner 
om  590  hkr.  för  Adolfsfors  A.  B.  i  Värmland  samt  460 
hkr.  för  Kissakoski  A.  B.  i  Finland. 

Under  1909  afprofvades  och  godkändes  verkstadens 
turbinanläggningar  vid  Forsse,  Ytterstfors,  Bergsbro,  Perio¬ 
den,  Sundshagfors,  Korsnäs  och  Gullspångs  kraftstation. 
Sistnämnda  anläggning  är  särskildt  att  framhålla  med  an¬ 
ledning  af  den  höga  verkningsgrad,  som  därstädes  upp¬ 
nåtts  —  max  85,5  % .  *) 

Genom  inrättandet  af  generalagentur  i  London  med 
underagenturer  i  Canada,  Japan,  Nya  Zeeland  äfvensom 
representation  i  Ryssland  och  Finland  har  firman  skaffat 
sig  möjligheter  att  mera  aktivt  uppträda  på  världsmark¬ 
naden,  och  dess  export  på  utlandet  har  därigenom  under 
1909  börjat  antaga  en  allt  fastare  karaktär.  Under  sist- 
lidne  höst  erhölls  sålunda  beställning  pä  5  st.  turbiner 
om  sammanlagdt  26  000  hkr.  förutom  magnetiseringsma- 
skineri  för  staden  Winnipeg  s  Elektricitetsverk  i  Canada, 
och  för  staden  Calgary  2  st.  turbiner  om  tillsammans 

7  500  hkr.  jämte  magnetiseringsturbiner,  regulatorer  och 
tillbehör. 

Verkstadens  personal  omfattar  300  arbetare  och  för- 

*)  Se  Tekn,  Tidskr,  Afd.  f.  Mekanik  1909,  sid.  105. 


män  samt  24  tjänstemän.  Omsättningen  uppgicl 
1909  till  1,2  mill.  kronor.  Till  och  med  1906 
uppgick  antalet  levererade  och  beställda  vattenturU 
35 7,  utvecklande  sammanlagdt  83  000  hkr.,  eller  i 
snitt  232  hkr.  per  turbin.  Från  och  med  1907 
ställda  och  levererade  111  regulatorer  samt  186  t 
utvecklande  sammanlagdt  155  500  hkr.  eller  igen 
836  hkr.  per  turbin. 

Vid  A.  B.  Finshyttans  turbinverkstäder: 

N)  'anläggningar. 

Sydsvenska  Kraft  A.  B.;  kraftstationerna  vid 

Majenfors  och  Bassalt .  12  33 

Vesterdalälfvens  Kraft  A.  B.;  kraftstationen 

vid  Mockfjärd  .  20  oci 

Långeds  A.  B.  träsliperi .  2  6c 

Hofors  A.  B.  kraftstation  .  1  2c 

Skultuna  A.  B .  9c 

Hasselfors  Bruk  .  4J 

■ 

Ombyggnader  och  utbyte  af  äldre  turbiner. 

Stora  Kopparbergs  Bergslags  A.  B.  för  Dom- 


narfvets  Järnverk  .  4  7c 

Hellefors  Bruk .  7  c 

Ludvika  Bruksägare  .  6c 

Strömsnäs  Järnverk,  för  valsverksdrift  .  4 cl 

Rockhammars  trämassefabrik,  för  träsliperi...  3I 


För  anläggningarna  vid  Majenfors  och  Bass! 
Finshyttan  samarbetat  med  Kristinehamns  Mek.  Ve: 
som  levererat  regulatorerna  till  ifrågavarande  tif 
Majenfors  igångsattes  i  juni  1909,  och  komme 
inom  kort  till  anläggningen  vid  Bassalt.  Vid  Donu: 
järnverk  är  den  beräknade  netto-fallhöjden  5,2  j 
därstädes  insättas  9  turbiner,  af  hvilka  de  4 
hvardera  skola  utveckla  800  hkr.  Dessa  turbine 
blifva  synnerligen  stora  pjeser,  utgöras  af  enklai 
tionsturbiner  i  slutna  skåp  med  vertikala  axlar,  J 
utgjutes  rätt  uppåt,  och  sugsidan  är  täckt  med  er] 
plyformad  plåtkonstruktion.  Hvarje  skåp  kan  af:i 
medelst  trottelventil.  För  manövering  af  pådragei 
utgöras  af  vridbara  ledskenor,  utföres  hydraulisk  and 
med  olja  såsom  tryckvätska. 

2  st.  nya  dubbelturbiner  för  en  fallhöjd  af  em 
meter  hafva  blifvit  utförda  för  drift  af  bessemer-lj 
skinerna  vid  Forsbacka  järnverk. 

Sammanlagdt  har  verkstaden  under  året  leverer; 
turbiner  till  in-  och  utlandet. 

Kommunala  anläggningar  och  större  offentliga  arbi 

Stockholms  stads  Elektricitetsverk  har 
året  fullbordat  sina  stora  nyanläggningar  vid  Värta 
fattande  2  st.  ångturbingeneratorer  af  Rateaus 
hvardera  om  9  000  eff.  hkr.  levererade  från  Masd 
fabrik  Oerlikon  i  Ziirich  samt  6  st.  550  m.2  vatl 
ångpannor  af  Babcock  &  Wilcox ’  system  med  öfv 
ningsapparater,  kedjerosteldstäder,  3  st.  320  .m1  ec 
sers  rörledningar  m.  m.  levererade  af  Munktells 
Verkstad  i  Eskilstuna.  Koltransportanordningarna  ; 
förda  af  Hessleholms  Mek.  Verkstad  samt  af  A.  B 
Nordström  i  Falun. 

Vid  Stockholms  Slakthusanläggning,  F 
utföres  af  Ludwigsbergs  Verkstads  A.  B.  en  kylanlä 
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o  ooo  v.  e.  per  timme.  Af  Göteborgs  Nya  Verk- 
.  B.  utföres  värmeledning,  upphängningsanordningar, 
>r  och  lyftinrättningar  m.  m. 

et  nya  Polishuset  och  Rann  sakn  ingsfängelset 
<hom  erhåller  4  st.  68  m.2  vattenrörpannor  med 
1  ska  eldningsanordningar,  rörledningar  och  tillbehör 

unktells  Verkstad. 

stnämnda  firma  har  vidare  levererat  ett  paternoster- 
verk  till  Stockholms  stad  med  en  arbetseffekt  af 
000  m.s  per  10  tim.  samt  ett  liknande  mudderverk 
största  mudderdjup  af  16  m.  och  c:a  3  000  m.3 
...  till  Göteborgs  Hamnstyrelse.  Detta  är  det 
mudderverk  som  utförts  i  Skandinavien  och  hvad 
?kinella  anordningarna  beträffa  äfven  det  modär- 
>krofvet  har  blifvit  byggdt  af  Göteborgs  Nya  Verk- 
..  B. 

udderverk  hafva  för  öfrigt  under  1909  levererats 
unktells  verkstad  till:  Västerås  stad,  ett  pater- 
erk  för  180 — 200  m3  per  10  tim.,  och  ett  par 
ga  mudderverk  till  Tekn.  Byggnadsbyrån  i  Väs- 
imt  till  Vi  m  mer  by  stad;  vidare  till  drätselkam- 
1  Viborg,  Finland,  ett  paternosterverk  för  600 — 
n."  per  10  tim.  och  ett  mudderdjup  intill  10  meter, 
ial  mö  kl  oa  k -pump  verk  har  utvidgats  med  en 
otor  jämte  centrifugalpump  för  60  ä  70  000  min. 
ererad  af  firman  Zander  &  Ingeström  i  Stockholm, 
tnämnda  firma  har  vidare  under  året  levererat  s.  k. 
lpar  till  vattenledningsverken  i  Malmö,  Land- 
Laholm,  Lund  och  Saltsjöbaden  invid 
ilm. 

xjö  stads  elektricitetsverk  har  verkställt  en 
:nad  af  sin  kraftcentral,  som  blivit  försedd  med  2 
hkr’s  ångturbindynamos  af  De  Lavals  system  samt 
6  m.2  vattenrörpannor  med  öfverhettare,  mekaniska 
apparater  m.  m.  levererade  från  Munktells  verkstad 
tuna.  En  176  m.2  economiser  har  levererats  af 
&  C:o  i  Göteborg. 

ktricitetsverken  i  flera  städer  och  kommuner  hafva 
1  kapacitet  genom  insättning  af  Dieselmotorer  (se 

mielednings-  och  ventilationsanordningar  hafva 
id  Skånska  Dragonregementets  kaserner  i  Ystad, 
nen  och  gevärsförrådet  i  Boden,  Hernösands 
um,  Söderhamns  läroverk,  Malm  köpings  skola 
d  Karlsbergs  asyl  i  Gefle  af  A.  B.  Gefle  Verk- 
>anitetstekniska  afdelning. 

nande  arbeten  hafva  utförts  vid  Skånska  Husar¬ 
tets  kasern  i  Helsingborg,  Älfsborgs  fästnings- 
Hernösands  post-  och  telegratbyggnad,  Alings- 
länslasarett  samt  vid  Allmänna  &  Sahlgrenska 
n  i  Göteborg  af  Göteborgs  Nya  Verkstads  A.  B. 

'■  Vstads  renhållningsverk  utföras  en  del  arbeten 
;  igsbergs  Verkstads  A.  B.  i  Stockholm,  som  äfven 
umpanläggningar  för  åtskilliga  kommunala  vatten¬ 
verk  t.  ex.  för  Stocksunds  municipalsamhälle  2 
i>ar  å  900  min.  liter  \id  80  m.  uppfordringshöjd ; 
cilstuna  en  elektriskt  drifven  centrifugalpump; 
'igsörs  köping  en  tvåcylindrisk  dubbeltverkande 
).  Denna  verkstad  har  under  året  haft  omfattande 
: -r  till  utlandet  såsom;  för  slakthuset  i  Tam- 
S  Finland;  en  kylanläggning  för  30000  v.  e.  per 
ill  Vibo  rgs  vattenledningverk  2:ne  horisontala 
'k  ä  4  500  min.  liter  vid  100  m.  uppfordrings- 
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höjd  direkt  kopplade  till  vertikala  compound-maskiner  med 
ytkondensation  och  öfrig  maskinell  inredning  af  pump¬ 
stationen,  En  trecylindrisk  vertikal  kolfpump  om  6  000 
min.  liter  till  Bergens  brandväsen,  en  dylik  om  3  000 
min.  liter  till  Budapest  samt  ett  flertal  transportabla 
ångsprutor  till  Ryssland  och  Japan  m.  m. 


Cellulosa-,  pappers-  och  trävaruindustrien. 

Nyanläggningar  och  utvidgningar  inom  sulfitindustrien 
synas  numera  hafva  blifvit  något  inskränkta  i  jämförelse 
med  den  verksamhet,  som  utvecklades  på  detta  område 
under  de  nästföregående  2  ä  3  åren.  Anledningen  här¬ 
till  är  dels  det  starka  prisfall,  som  kemisk  trämassa  fått 
vidkännas  fr.  o.  m.  slutet  af  1908,  dels  den  omständig¬ 
heten,  att  numera  så  många  dylika  fabriker  äro  i  verksamhet 
inom  landet,  att  konkurrensen  blifvit  kännbar  —  särskildt 
torde  för  de  söder  om  Dalälfven  belägna  främassefabri- 
kerna  äfven  svårigheten  att  anskaffa  råmaterial  till  mått¬ 
ligt  pris  spela  en  framträdande  roll  i  dessa  verks  eko¬ 
nomi. 

Sulfit  A. -B.  Ljusnans  nya  fabrik  för  20000  tons 
årlig  produktion  uppförd  vid  Vallvik  af  Ing.  M.  Hansson 
igångsattes  i  december  1908  och  har  kompletterats  under 
1909. 

Vifsta  Varfs  A. -B.  igångsatte  sin  nya  sulfatfabrik 
på  våren  1909. 

En  ny  sulfitfabrik  för  en  produktion  af  20  000  tons 
pr  år  uppföres  vid  Karskär  under  ledning  af  Ing. 
N.  Hansson  för  Korsnäs  A. -B.  i  Gefle;  exempelvis  må  näm¬ 
nas,  att  ångpannebatteriets  sammanlagda  eldyta  vid  detta 
verk  uppgår  till  2  000  m2.  samt  att  sulfitkokarne  äro  till 
antalet  5.  Vid  Söråker  straxt  norr  om  Sundsvall  är  en 
sulfitfabrik  för  16  000  tons  per  år  under  byggnad  för 
Sunds  A. -B.  Denna  fabrik  är  planlagd  af  Ing.  A.  Stålnacke 
och  väntas  blifva.  färdigbyggd  i  slutet  af  detta  år.  För 
Hylte  Bruks  A. -B.  uppföres  en  sulfitfabrik  i  förening 
med  pappersbruk.  2  st.  stående  sulfitkokare  å  145  nh 
för  indirekt  uppvärmning  insättas  här;  pappersbruket  er¬ 
håller  en  pappersmaskin  med  2,5  m.  arbetsbredd  för 
»grease-proof»  papper  och  imiteradt  pergament,  dessutom 


Beträffande  större  elektriska  kraftcentraler  kan  om¬ 
nämnas,  att  en  större  nyanläggning  är  under  utförande  för 
Luossavaara—  Kiirunavaara  A.  B.  omfattande  2  st. 
1  500  hkr.’s  kondenserande  ångturbingeneratorer  af  De 
Lavals  s.  k.  » multipel» -system ;  vidare  4  st.  460  m.2 
vattenrör-ångpannor  af  Babcock  &  Wilcox’  system  med 
öfverhettare,  mekaniska  eldningsappater,  economisers,  rör¬ 
ledningar  etc.  som  levereras  från  Munktells  verkstad  i 
Eskilstuna.  Takstolar  och  koltransport-anläggning  utföras 
af  Hessleholms  Mek.  verkstad. 

Höganäs — Billesholms  A. -B.  utvidgar  sin  kraft¬ 
central  vid  schakt  Gustaf  Adolf  invid  Höganäs,  hvarest 
uppsattes  en  750  kw.  (1  100  hkr.)  ångturbingenerator  af 
multipel-system  med  tillhörande  ytkondensor,  som  levereras 
af  A. -B.  De  Lavals  Angturbin  i  Stockholm.  Angpanne- 
anläggningen  levereras  af  Calvert  &  C:o.  Efter  träffad 
öfverenskommelse  med  firman  Steinmiiller  i  Gummersbach 
utföras  dessa  pannor  enligt  denna  firmas  system,  men  till¬ 
verkas  i  hufvudsak  inom  Sverige. 

Slätteröds  kraftstation,  belägen  på  torfmosse, 
utvidgar  sin  förutvarande  ångturbinanläggning  med  en 
ångturbingenerator  om  275  hkr.  af  de  Lavals  system. 
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2:ne  s.  k.  »Yankee» -maskiner  med  resp.  3,05  och  2,74  m. 
arbetsbredd.  För  Gravendals  A. -B.  pågår  uppsättning 
af  en  ny  sulfatfabrik  vid  Fredriksberg. 

Inom  träsliperierna  har  verksamheten  varit  relativt 
lifligare,  då  slipad  massa  bättre  än  den  kemiska  förmått 
hålla  sig  uppe  i  pris  på  senare  tiden.  A. -B.  Brusafors 
— Hällefors  fullbordade  under  1909  ett  träsliperi  för  en 
årlig  tillverkning  af  30  000  tons  våtmassa  samt  ett  nytt 
pappersbruk.  Anläggningen  påbörjades  1908;  drifkraften 
uppgår  till  öfver  3  000  hkr.  erhållna  medelst  elektrisk 
kraftöfverföring.  Vid  profdrift  uppgick  slipstolarnas  af- 
verkning  till  20 — 23  kg.  lufttorr  slipmassa  per  hästkraft 
under  24  timmar,  ett  resultat,  hvilket  betecknas  såsom 
särdeles  gynsamt.  I  pappersbruket  insattes  en  maskin  med 
2,3  m.  arbetsbredd  och  16  torkcylindrar  för  tillverkning 
af  tidningspapper;  den  uppgifves  arbeta  upp  till  130  m. 
hastighet  per  min,  utan  vibrationer;  en  ombygd  äldre 
maskin  användes  för  finare  pappersorter. 

Firman  A.  F.  Scharins  Söners  Eftertr.  i  Umeå 
har  uppfört  ett  nytt  träsliperi  för  20 — 25  000  tons  våt¬ 
massa  per  år.  Verket  var  vid  årskiftet  nästan  färdigt. 

Ytterstfors  träsliperi  om  25000  tons  per  år  igång¬ 
sattes  hösten  1908  och  kompletterades  ytterligare  under 
1909.  För  transport  af  slipmassa  från  det  nya  sliperiet 
till  uthamnen  Furuögrund  har  anlagts  en  linbana  om  3 
kilometers  längd. 

Torpshammars  A.-B.,  hvars  träsliperi  om  10  000 
tons  nedbrann  1908,  har  uppfört  ett  nytt.  sliperi  för 
15  000  tons  per  år.  Holmens  Bruks  A.-B.  i  Norrkö¬ 
ping  har  vid  Wisskvarn  invid  Sömmen  byggt  ett  träsliperi 
för  10  000  tons  våtmassa  per  år  drifvet  af  en  vattenkraft- 
anläggning  om  1  500  hkr.;  äfven  vid  bolagets  fabriker  i 
Norrköping  hafva  ett  antal  slipstolar  blifvit  insatta.  Slipmaski¬ 
nerna  för  såväl  Torpshammars  träsliperi  som  för  Holmens 
bruk  hafva  inköpts  från  Norge;  turbinmaskineriet  vid 
Wisskvarn  har  äfvenledes  blifvit  levereradt  af  norsk  verk¬ 
stad. 

Ett  nytt  träsliperi  för  12 — 15000  tons  våtmassa 
per  år  har  anlagts  vid  Näsviken  af  Forsså  Bruks  A.-B.; 
drifkraften  1  500  hkr.  erhålles  medelst  elektrisk  kraftöf¬ 
verföring.  Svaneholms  träsliperi  med  vattenturbiner  för 
500 — 600  hkr.  samt  ett  sliperi  om  300  hkr.  vid  Krokfors 
för  Gustafsfors  fabrikers  A.-B. 

Tillbyggnader  samt  diverse  nyanskaffningar  och  mo- 
därniseringar  hafva  för  öfrigt  förekommit  vid  Adolfsfors 
A.-B.,  Bankeberg — Finsjö,  Bjärka — Säby  och  Lottefors 
träsliperier.  Sulfatfabrikerna  vid  Avesta,  Dejefors  A.-B. 
(Mölnbacka — Trysil),  Stjerns  A.-B.,  Uddeholm  och  sulfit¬ 
fabrikerna  tillhörande  Billeruds  A.-B.,  Frånö  Nya  A.-B, 
Hörneåfors  A.-B.,  Kramfors  A.-B.,  Kyikebyns  sulfit  A.-B., 
Strömsnäs  Bruks  A.-B.,  Sundsvalls  Cellulosa  A.-B.  och 
Öhrvikens  A.-B.  hafva  äfven  gifvit  sysselsättning  åt  våra 
mekaniska  verkstäder  inom  denna  bransch.  Detsamma 
har  varit  fallet  med  en  del  finpappersbruk  såsom  t.  ex. 
Koppoms  Pappersfabriks  A.-B.,  Lilla  Edets  Pappersbruks 
A.-B.  och  Nyqvarns  Pappersbruk. 

Bland  leverantörerna  till  dessa  arbeten  märkes  i 
främsta  rummet  A.  B.  Karlstads  Mek.  Verkstad,  repre¬ 
senterad  genom  A.-B.  Ekströms  Maskinaffär  i  Stock¬ 
holm.  Denna  verkstad  sysselsätter  f.  n.  500  arbetare  och 
ägnar  sig  sa  godt  som  uteslutande  åt  tillverkning  af  ma¬ 
skiner  för  pappers-  och  cellulosa-industrien.  Sedan  1884 
har  verkstaden  levererat  175  st.  kokare,  och  antalet  kom¬ 


pletta  pappersmaskiner  tillverkade  och  beordrade  < 
1891  uppgår  till  93  st.  omfattande  1  274  torkcylii  • 
Af  Herreshoffs  kisugnar  har  denna  firma  sedan  , 
distribuerat  inom  Sverige  139  st. 

Till  utlandet  hade  verkstaden  åtskilliga  leveranse 
der  1909,  företrädesvis  till  Norge  —  en  större  up  ■ 
ning  för  Torps  Brugs  A.-B.  i  Fredriksstad  ocl 
cellulosatorkmaskin  med  20  torkcylindrar  till  A.  S.  1 
ströms  Cell ulosefabrik  —  vidare  till  Ryssland 
Tyskland  samt  till  New  Foundland,  där  i  slutet  af  i 
en  leverans  af  träsbperimaskiner  kontrakterades. 

Öfriga  större  leverantörer  inom  denna  branscl^ 
Vagn-  och  Maskinfabr.  A.-B.  i  Falun,  A.-B.  (I 
Verkstäder,  A.-B.  Södra  Dalarnes  Gjuteri-  & 
skinverkstad  samt  maskinfirman  R.  Flodquist  i  S 
holm.  Ångpanneanläggningarna  hafva  vid  åtskillig 
de  nyuppförda  eller  modärniserade  fabrikerna  blifvit  ut 
af  Munktells  Verkstad  samt  af  Calvert  &  C:o; 
nämnda  firma  har  äfven  levererat  torkapparater  samt 
maskiner  och  ångturbiner.  Transportanordningar 
levererats  af  Hessleholms  Mek.  Verksfiad  sar 
A.-B.  Ernst  Nordström  i  Falun.  Sistnämnda 
har  under  året  utfört  ett  1  o-tal  linbane-anläggningar,  ! 
h vilka  må  nämnas  en  6  kilometers  linbana  mellan 
verken  vid  Kramfors  och  sulfitfabriken  därstädes 
Frånö  Cellulosafabriker,  afsedd  för  transport  af  celi 
och  flis.  Ifrågavarande  linbane-anläggning  torde  vai 
af  de  mest  intressanta  och  komplicerade,  som  blifvit 
satta  i  Sverige. 

I  några  fall  hafva  äfven  beställningar  gjorts  hc 
ländska  leverantörer;  beträffande  träsliperier  i  rätt 
omfattning  hos  norska  verkstäder.  Det  är  emellerti 
hoppas,  att  det  afsevärda  antal  inhemska  verkstäder 


numera  specialiserat  sig  för  tillverkning  af  maskim 
den  för  oss  så  specifikt  »nationella»  trämasse- 
strien  och  äfven  vid  flera  tillfällen  visat  sig  kunna 
kurrera  på  världsmarknaden,  skall  lyckas  i  sina  strä 
den  att  mera  fullständigt  utestänga  den  utländska 
kurrensen  inom  vårt  eget  land. 

Rörande  trävaruindustrien  i  öfrigt  hafva  till 
mycket  sparsamma  rapporter  ingått.  I.  O.  HoL 
Mek.  Verkstads  A.-B.  i  Nynäshamn  meddelar,  att  di 
der  sista  tiden  haft  betydande  beställningar  och  lev: 
ser  till  Ryssland,  t.  ex.  för  Gebr.  Paetz  i  Arkangef 
Maksimows  Erben  i  Zaritsyn;  d.  1  okt.  1909  har  fi 
öppnat  försäljningskontor  i  Riga.  Wernamo  Me  k.  Vi 
stads  A.-B.  har  bl.  a.  under  året  levererat  ett  betyd' 
antal  maskiner  för  hjulfabrikation  samt  utfört  en  kord 
installation  för  Värsjö  Snickeri-  och  Hjulfabriks  . 
Verkstaden  arbetar  äfven  på  export  och  har  represei 
ter  i  åtskilliga  främmande  länder. 


Förbrännings-motorer. 

Vid  A.  B.  Diesels  motorer  har  efterfrågan  å  s 
motorer  tilltagit;  sålunda  beställdes  vid  denna  verkstad 
der  1909  5  st.  350  hkr’s  och  en  500  hkr’s  motor, 
sistnämnda  af  en  nykonstruerad  s.  k.  »Reservmotor 
hufvudsakligen  afsedd  såsom  reservmaskin  vid  vattenl 
anläggningar;  priset  på  denna  maskin  har  kunnat  s 
betydligt  lägre  än  för  firmans  standard-typer.  Samman! 
uppgick  hästkrafttalet  för  de  af  firman  under  190c 
hållna  beställningarna  till  4  500  eff.  hkr  uppbring 


ehr.  i  o  i  o 


MEKANIK,  HÄFT.  2 


IetTekten  af  de  hos  denna  firma  utförda  och  beställda 

jorerna  till  21  500  hkr. 

Till  kommunala  verk  hafva  bl.  a.  utförts  följande: 
Xy anläggningar. 


rsholms  elektricitetsverk  . 

2 

st. 

motorer  å  200 

hkr. 

emora  »  . 

1 

» 

» 

»  60 

» 

j  >stads  »  . 

1 

» 

»  40 

» 

jcöpings  »  . 

1 

» 

» 

»  500 

» 

(anda  »  . 

1 

» 

» 

»  120 

1 

erås  »  . 

2 

» 

»  350 

» 

Jöbadens  vattenverk  . 

1 

» 

» 

»  10 

» 

ksunds  »  . 

2 

» 

» 

»  20 

» 

Utvidgningar. 

nar  Elektricitetsverk  . 

X 

» 

» 

»  x35 

» 

skrona  »  . 

1 

» 

» 

»  35° 

» 

mgö  Trafik  A.  B . 

2 

» 

> 

»  120 

» 

ala  Elektricitetsverk . 

1 

» 

*  35° 

> 

hy  *  . 

1 

» 

» 

»  1 60 

» 

nö  kloakverk . 

1 

> 

» 

»  170 

» 

Bland  firmans  leveranser  till 

utlandet  må 

anföras : 

.  nestrands  El. verk  (Norge) . 

2 

st. 

motorer  å  60 

hkr. 

r iäs  »  (Finland)  ... 

1 

» 

» 

»  60 

» 

*  ads  »  » 

1 

» 

»  80 

» 

ustehus  »  » 

1 

» 

» 

»  60 

» 

:  edorfer  Eisenwerke  (Tyskland) 

1 

» 

» 

»  35° 

» 

För  fartygsdrift  må  följande  leveranser  omnämnas: 

iska  Flottan,  6-cylindriska  snabb¬ 
gående  motorer  .  3  st.  å  200  hkr. 

d  Amundsens  polarfartyg  »Fram» 

(Norge)  .  1  »  »  180  » 

irNobel,  Petersburg  .  2  »  »  160  » 

I 

De  3  sistnämnda  motorerna  göras  direkt  reversibla. 

Bergsunds  Mek.  Verkstads  A.  B.  har  under  1909 
» ört  en  ny  verkstadsbyggnad  för  tillverkning  af  sina 
inalmolorer.  Till  Kungl.  Flottans  varf  i  Karlskrona 
a  under  samma  tid  levererats  2:ne  båtmotorer  om 
-  36  och  10  eff.  hkr  samt  till  ryska  marinministeriet 
i  st.  4-cylindriska  50  hkr’s  motorer  att  användas  för 
:riska  installationer  ombord  å  krigsfartyg.  Dessutom 
-a  till  olika  ryska  beställare  levererats  nafta-motorer 
1 100,  50  och  20  hkr  för  såväl  fartyg  som  stationära 
stationer. 

J.  V.  Svenssons  Motorfabrik  vid  Augustendal  har 
^adt  strejken  haft  ungefär  samma  omsättning  af  Avance¬ 
rar  som  under  näst  föregående  år.  Firman  lär  stå  1 
1  epp  att  uppföra  en  större  nybyggnad  för  utvidgning 
ibrikslokalerna. 

Söderbloms  Gjuteri  A.  B.  i  Eskilstuna  har  under 
«  utvidgat  sin  tillverkning  af  benzin-  och  fotogénmoto- 
1  för  drift  af  automobiler  och  motorbåtar  samt  äfven 
ht  utföra  benzin-  och  fotogén-lokomotiv. 

e 

Ångturbiner  af  inhemsk  tillverkning  hafva  från  A.  B. 
Favals  Angturbin  i  Stockholm  levererats  till: 

-ssavaara — Kiirunavaara 

A.  B . .  2  st.  turbogeneratorer  ä  1  500  hkr 

1  anäs-BillesholmsA.B.  1  »  »  »  1  100  .» 


Svenska  sockerfabr.  A.  B. 

Genevad .  2  st. 

R.  Wahrens  A.  B.  Norr¬ 
köping .  1  » 

Gustafsbergs  porslinsfabr.  1  » 
Stens  Bruks  A.  B.,  Fin- 

spong  .  1  » 

Korsnäs  sågverks  A.  B.  2  » 
Växjö  Elektricitetsverk  2  » 
Slätteröds  Kraftstation 

(torfeldning)  .  1  » 

Sunds  A.  B.  (sulfitfabrik)  1  » 


r  9 

turbogeneratorer 

å 

600  hkr. 

» 

600 

» 

» 

» 

5°° 

» 

» 

» 

5°° 

» 

» 

» 

275 

» 

» 

» 

225 

» 

» 

275 

» 

» 

» 

120 

» 

Verkstadens  leveranser  och  beställningar  till  utlandet 
omfattade  under  1909  ett  30-tal  ångturbingeneratorer  i 
storlekar  varierande  mellan  100 — 3  000  hkr,  bland  hvilka 
leveransen  till  A.  S.  Sydvaranger  i  Norge  af  2  st.  3  000 
hkrs  ångturbiner  jämte  diverse  auxiliärmaskiner  fullgjorts  på 
hösten.  Hufvudmaskineriets  ångförbrukning  uppmättes  till 
7,25  kg.  ånga  per  kw-tim.  vid  ett  ångryck  af  11,5  kg. 
ångtemperatur  270°,  vacuum  72  cm. 

För  öfrigt  har  firman  levererat  ett  stort  antal  mindre 
ångturbiner  såväl  till  Sverige  som  till  utlandet,  däribland 
ett  40-tal  till  Argentina.  Till  fartygsbelysning  hafva  ett 
flertal  dylika  maskiner  under  året  levererats  bl.  a.  till 
Kungl.  Flottan.  3.  k.  Zetapumpar  hafva  under  året 
levererats  till  de  kommunala  vattenledningsverken  i  Laholm, 
Landskrona,  Lund,  Malmö  och  Saltsjöbaden,  till  Malmö 
kloakverk  samt  till  Kungl.  Trollhätte  kanal-  och  vatten¬ 
verk.  Till  ryska  marinförvaltningen  hafva  levererats  14 
st.  dylika  pumpar,  till  Helsingfors  vattenledningsverk  en 
elektromotorpump  om  107  hkr,  till  El  Högar  Espånol  i 
Madrid  2  st.  dito  ä  165  hkr;  Eaux  de  Radicatel  i  le  Havre 
3  st.  ångturbinpumpar  ä  120  hkr.;  Eaux  de  Charonne  i 
Paris  2  st.  dito  å  200  hkr. 

Zetafläktar  hafva  levererats  i  afsevärdt  antal  till  olika 
ändamål,  bland  hvilka  särskildt  må  nämnas  en  vid  Ströms¬ 
näs  järnverk  uppsatt  masugns-blåsmaskin  lämnande  140 
m.3  luft  per  min.  vid  4  m.  vattenpelaretryck;  till  Gebr. 
Nobel  i  Baku  en  90  hkr’s  serie-fläkt  att  arbeta  mot  ett 
lufttryck  motsvarande  9,5  m.  vattenpelare. 


Bland  utländska  leverantörer  inom  denna  speciella 
bransch  märkas  Brown,  Boveri&C:ie,  Baden,  Schweiz, 
som  under  1909  fullbordat  en  installation  för  Vifsta  Varfs 
A.  B.  af  en  1  100  hkr’s  kondenserande  ångturbingenerator 
och  en  630  hkr’s  ångturbingenerator  för  mottrycksdrift. 
Vid  leveransprofvet  uppgick  ångförbrukningen  hos  den 
större  turbinen  till  endast  7,1  kg.  ånga  per  kw.-tim. 
vid  full  belastning  samt  ett  ångtryck  af  10  kg.  ångtempe¬ 
ratur  300°,  vacuum  71,6  cm.  Till  Forsbacka  Järnverks  A.  B. 
har  levererats  en  elektriskt  drifven  masugns-blåsmaskin  af 
Broivn-Boveri-Rateau  s  system  för  60 — 150  m.8  luft  per 
min.  vid  ett  tryck  af  1,6 — 2,0  m.  vattenpelare  och  en 
hastighet  af  2  500 — 2  900  hvarf  per  min. 

Till  den  af  Sunds  A.  B.  uppförda  nya  sulfitfabriken 
vid  Söråker  har  samma  firma  levererat  en  1  000  hkr’s 
ångturbingenerator  för  kondensationsdrift  och  en  dito  om 
550  hkr.  för  mottrycksdrift.  Till  Malmö  Manufaktur  A.  B. 
en  525  hkr’s  ångturbingenerator  för  mottryck  eller  kon¬ 
densationsdrift;  och  till  Svartviks  Trävarubolag  en  1  250 
hkr’s  kondenserande  ångturbingenerator,  som  för  närva¬ 
rande  är  under  utförande. 
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Genom  firman  C  al  v  er  t  &  C:  o  har  förmedlats  en 
beställning  at  2  st.  900  hkr  s  ångturbingeneratorer  af 
Willans- Parsons’  system  för  A.  B.  Korsnäs  Sågsverks  nya 
sulfitfabrik  vid  Karskär. 

Maschinenfabrik  Oerlikons  leverans  till  Stockholms 
stads  Elektricitetsverk  af  2  st.  9  000  hkr’s  ångturbinge¬ 
neratorer  af  Rateaus  system  har  under  året  fullbordats, 
men  först  i  slutet  af  året  börjat  arbeta  för  daglig  drift. 
Dessa  maskiner  kunna  hvardera  utveckla  intill  rx  oco  hkr’s 
maximaleffekt  och  äro  för  närvarande  de  största  ångmo- 
torer  som  finnas  i  Norden.  Samma  firma  har  under  1909 
äfven  hatt  under  utförande  en  525  hkr’s  ångturbingene- 
rator  för  mottrycksdrift  till  Kramfors  sulfitfabrik. 

Gröfre  maskiner  för  bergverk,  järnverk,  tegelbruk, 
cementfabriker,  kvarnar  o.  dyl.  synas  under  det  gångna 
året  i  allmänhet  hafva  rönt  mindre  efterfrågan,  att  döma 
af  de  sparsamma  meddelanden  som  ingått  från  våra  verk¬ 
städer  inom  denna  bransch. 

A.  B.  Arboga  Mek.  Verkstad  har  levererat  åt¬ 
skilliga  större  och  mindre  malmkrossar  —  af  Blakes  och 
Gates  system  —  samt  en  del  malmskiljare  och  maskin¬ 
gods  af  olika  slag,  men  någon  större  leverans  på  en  hand 
är  ej  att  anteckna.  Å björn  Anderssons  Mek.  Verk¬ 
stad  i  Svedala  har  haft  något  större  efterfrågan  på  sina 
stenkrossar  samt  levererat  en  del  gräfmaskiner  till  utdik- 
nings  och  kanaliseringsarbeten.  Holmens  Gjuteri  och 
Mek.  Verkstad  har  under  året  levererat  kranar,  dels 
fasta  och  dels  af  s.  k.  »Derrick» -modell  till  ett  värde  af 
50  —  60000  kr.;  grufspel  och  hissar  drifna  dels  elektriskt, 
dels  med  komprimerad  luft  för  c:a  40  000  kr.  I  öfrigt 
hafva  verkstadens  tillverkningar  omfattat  transportband- 
gods,  salm  pumpar,  kvarngods,  diverse  gjutgods  och  repa¬ 
rationsarbeten  ;  en  del  större  arbeten  hafva  måste  ligga 
nere  till  följd  af  strejk  på  byggnadsplatserna. 

Morgårdshammars  Mek.  Verkstad  A.  B.  har 
haft  god  sysselsättning.  Tillverkning  af  kompressorer 
med  Rogler-Egnells  patenterade  ringventiler  har  under 
året  upptagits;  bormaskiner  hafva  erhållit  ökad  afsätt- 
ning,  och  en  del  nya  konstruktioner  utförts  vid  verk¬ 
staden.  Elektriskt  drifna  grufspel  med  automatiska  sä¬ 
kerhetsanordningar  hafva  under  året  levererats  i  mindre 
storlekar;  vid  årskiftet  voro  3  större  spel  under  utförande 
för  1  000  —  2  500  kg.  nettolast,  samt  2,5 — 5  meters  hastig¬ 
het  per  sek.  Ett  fullständigt  krossverk  för  finkrossning  af 
kvarts  för  ett  större  stålgjuteri  har  levererats  äfvensom  en 
del  gasgeneratorer  och  ugnar;  en  sligugn  enligt  Petersons 
patent  är  under  utförande.  Maskiner  för  järnverk,  såsom 
grofva  saxar,  plåtbockningsmaskiner  och  dylikt  hafva  ut¬ 
förts,  och  hade  verkstaden  vid  årskiftet  under  utförande 


en  särdeles  grof  riktmaskin  för  profiljärn.  Dessutom  1- 
verkstaden  utfört  diverse  större  plåtslageriarbeten,  taks 
lar  m.  m.  bl.  a.  till  Stockholms  stads  slakthusanläggni 
vid  Enskede. 

Sala  Mek.  Verkst.  A. -B.  har  haft  en  del  lever; 
ser  af  krossmaskiner  till  Norge  och  Finland;  bland  arl 
ten  utförda  för  svenska  beställare  må  nämnas  en  anläg 
ning  vid  malmutskeppningen  i  Luleå  för  tagandet  af  g 
neralprof  enligt  ett  system  utarbetadt  af  Hj.  Lundbo!, 
och  O.  W.  Dahlgren.  Verkstaden  har  förut  utfört  en  1. 
nande  anläggning  i  Narvik. 

Vagn-  och  Maskinfabriks  A. -B.  i  Falun  har  i 
der  året  utfört  för  Domnarfvets  Järnverk  en  större  revi 
ser-ångmaskin  med  3  cylindrar,  afsedd  att  arbeta  enl: 
tvilling  eller  compound-system.  Vid  9  kg.  ångtryck  o: 
120  hvarf  per  minut  utvecklar  maskinen  vid  fritt  aflc 
6  500  eff.  hkr.  såsom  tvilling  och  2  300  efif.  hkr.  art 
tande  compound. 

Rörande  kvarnindustrien  meddelas  att  Hessleholr. 
Mek.  Verkstad  utfört  3  st.  kompletta  kvarnanläggni 
gar.  Carl  E.  Janson  &  C:o  i  Lindesberg  har  bedrif 
sin  tillverkning  af  kvarnmaskiner  på  det  hela  taget 
samma  omfattning  som  förut;  firmans  plansiktar  och  ko 
tinuerliga  skalmaskiner  hafva  emellertid  rönt  något  stör 
efterfrågan. 

Tillverkning  af  belysningsapparater  börjar  intaga  i 
mera  bemärkt  rum  inom  vår  industri.  Den  nya  fabri 
som  A. -B.  Lux  anlagt  i  Stockholm,  äfvensom  fabriken 
Riga  tillhörande  bolagets  ryska  filial,  omnämndes  1  v 
återblick  vid  föregående  årskifte.  Under  1909  har  firrn; 
släppt  ut  i  marknaden  en  ny  lampa  benämnd  »Autolux 
denna  lampa  skiljer  sig  från  andra  fotogenglödljuslamp 
hufvudsakligen  därigenom,  att  den  arbetar  under  själftryc 
Vidare  har  upptagits  tillverkning  af  en  s.  k.  »afståndstä, 
dare»  för  gaslyktor  patenterad  af  Nässén  och  Bergsbor 
För  dessa  apparater  påräknas  stor  afsättning. 

Svenska  A. -B.  Gasaccumulator,  har  under  år 
rekonstituerats  och  ökat  aktiekapitalet  till  1  200  000  kr 
nor.  Ett  stort  antal  belysningsinstallationer  för  järnväg 
vagnar  och  spårvagnar  hafva  under  året  utförts  sar 
öfver  ett  1  oo-tal  fyrapparater  och  lysbojar.  Bland  störi 
leveranser  omnämnas  9  fyrar  och  6  lysbojar  till  Svens! 
Lotsverket.  En  fullständig  gas-  och  komprimeringstatic 
för  dissous-gas  till  statsjärnvägarna  på  Java;  en  liknanc 
anläggning  till  Holland  samt  6  st.  fyrapparater.  Ti 
Förenta  staterna  1 2  st.  extra  stora  hafsbojar.  I  öfrij 
har  firman  utfört  en  hel  del  beställningar  till  Norge,  Dai 
mark,  Island,  Färöarna,  Finland,  Belgien,  England,  Italiei 
Österrike,  Rumänien,  Chile,  Argentina,  Uruguay,  Austn 
lien,  Japan  och  Korea. 


ÅRSMÖTET  MED  SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGENS  AFDELNING  FÖR 

MEKANIK  DEN  30  OKTOBER  1909. 

PROTOKOLL. 

Nästa  ärende  på  mötets  program  inleddes  af  Kapt. 

E.  Nordlund  och  handlade: 


Om  standardisering. 

T  tveckliugsarbetet  inom  den  modärna  industrien  känne¬ 
tecknas  af  ett  fortsatt  och  intensivt  arbete  på  lösningen  af  nya 
tekniska  problem  och  vetenskapsmännen  på  teknikens  olika 
områden  komma  säkerligen  allt  framgent  alt  hafva  ett  dotni- 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r). 
lierande  inflytande  på  den  industriella  utvecklingen.  Und 
de  senare  åren  hafva  emellertid  äfven  andra  industriens  me 
hjälpare  vetat  att  tillkämpa  sig  en  rangplats,  som  sätter  de 
i  jämbredd  med  eller  öfver  de  tekniske  vetenskapsmännen. 

Dessa  medhjälpare  äro  industriens  organisatörer. 

Den  nutida  samhällsutvecklingens  mål  måste  ju  ans 
vara,  att  åt  hvarje  samhällsindivid  skaffa  högsta  möjliga  gr; 
af  komfort,  såväl  genom  materiella  fördelar  som  genom  mi 
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iet  att  ägna  en  (lel  af  sin  tid  till  själslig  utveckling.  Kärn- 
lkten  i  det  modärna  industriarbetet  torde  därför  böra  anses 
a,  att  med  minsta  möjliga  kostnad,  eller  livad  som  i  regeln 
detsamma,  med  uppoffrande  af  minsta  möjliga  arbetskraft, 
nställa  förnödenheter  till  människornas  bruk. 

Att  tekniken  och  den  tekniska  utvecklingen  härvid  visat 
som  ett  kraftigt  hjälpmedel,  torde  knappast  behöfva  fram- 
as.  De  senare  årens  erfarenheter  gifva  emellertid  vid  han- 
,  att  man  äfven  genom  andra  medel  kommer  idealet  när- 
-e.  Ett  dylikt  medel  är  den  modärna  organisationen. 

Den  modärna  organisationens  innebörd  och  grundtanke 
itt  spara  mänskligt  arbete;  den  skapar  i  regeln  icke  bättre 
dukter,  men  den  medgifver  deras  framställning  med  mindre 
offring  af  tid  och  penningar.  Organisationen  är  därför  att 
akta  som  en  rent  ekonomisk  vetenskap. 

Då  frågan  om  iudustriorganisation  vidröres  i  tal  och 
ft,  nämnas  alltid  tvänne  ord,  arbetsintensitet  och  specialisering. 
sa  begrepp  äro  oupplösligen  förbundna  med  den  nutida 
istrien.  Industrichefen  och  förmannen,  professorn  i  natio- 
■konomi  och  journalisten,  alla  liafva  de  klart  för  sig,  att  i 
itsintensitetens  höjande  och  specialiseriugsprincipens  genom- 
nde  ligger  grundbetingelsen  för  ett  industriellt  uppsviug; 
finnes  dock  ett  ord,  ett  begrepp,  som  kanske  mer  än  nå- 
anuat  bör  tagas  fasta  på,  och  hvilket  rätt  tillämpadt  utgör 
tsättuingeu  för  att  öfver  hufvud  taget  specialisering  och 
•tsintensitet  står  att  erhålla;  detta  begrepp  är  »standa  r- 
ering». 

Standardisering  kan  uppdelas  i  tvänne  hufvuddelar,  stan- 
lisering  af  material  och  standardisering  af  typer. 

Beträffande  det  första  slaget  af  standardisering  är  detta 
lycken  stor  betydelse  vid  tillverkning  af  ifrågavarande  ma¬ 
il.  Genom  enhetliga  och  allmängiltiga  bestämmelser  för 
a  slag  af  material  blir  det  fabrikanten  möjligt  att  åt  tid¬ 
ningen  gifva  största  möjliga  grad  af  kontinuitet  och  däri- 
:>m  i  högst  väsentlig  grad  nedbringa  tillverkningskostna- 
a.  De  tider  äro  lyckligtvis  förbi,  då  förbrukaren  ville  be- 
lma  fordringarna  på  råvaran  för  hvarje  särskild  beställ- 
materialerna  äro  numera  klassifierade  efter  sina  egen- 
>er,  efter  de  standardbestämmelser,  som  i  större  eller  mindre 
räckuing  äro  uppgjorda  för  hvarje  land,  där  dessa  bestäm- 
er  icke  äro  internationella,  och  beställaren  kan  numera 
ii  den  vara,  som  i  hvarje  fall  är  lämplig  för  hans  behof. 
uppgjorda  standardbestämmelserna  äro  grundade  på  ett  i 
ln  mycket  omfattande  försöksmaterial,  hvarför  dessa  stan- 
s  lämna  förbrukaren  en  större  säkerhet  för,  att  det  valda 
;rialet  är  lämpadt  för  dess  afsedda  användning. 

Betydelsen  af  standardbestämmelser  för  material  har  i 
ln  vunnit  allmän  förståelse,  och  i  de  flesta  länder  arbetar 
alltjämt  på  detta  område.  De  normalier,  som  inom  Sv. 
lologföreningens  Afdelning  för  Väg-  och  Vattenbyggnads- 
;t  nyligen  blifvit  utarbetade  för  cement  äro  sålunda  hän- 
ja  till  detta  slag  af  standardisering. 

A  propos  dessa  normalier  och  deras  antagande  kan  jag 
underlåta  att  relatera  en  passus  i  diskussionen  om  dem, 
är  värd  ett  närmare  skärskådande.  Det  framställdes  där- 
det  påståendet,  att  ingeniörerna  icke  skulle  medverka  till 
t  å  standards  å  cementens  egenskaper  lägre  än  de  nu  i  all- 
bet  gängse.  Ehuru  detta  påstående  bestämdt  bemöttes, 
jag  icke  i  detta  samband  underlåta  att  påpeka  det  oriktiga 
■  •  ingeniörerna  såsom  sådana  skulle  hafva  några  särskilda 
ningar  i  detta  afseeude.  Det  enda  normgifvande  vid  fast¬ 
ade  af  standards  för  material  måste  gifvetvis  vara  att  er- 
1  sådana  bestämmelser,  att  man  i  hvarje  särskildt  fall  er- 
r  ett  material,  som  svarar  mot  ändamålet  och  för  lägsta 
iga  pris.  Prisfrågan  måste  i  detta  som  i  de  flesta  andra 
vara  af  afgörande  betydelse,  och  ingeniören  har  icke  mer 
?het  än  någon  annan  att  bryta  mot  de  ekonomiska  lagarna. 
Ehuru  standardisering  af  material  för  oss  alltid  måste 
af  mycket  stor  vikt,  torde  dock  för  denna  afdelning  frå- 
om  standardisering  af  typer  vara  af  ännu  större  betydelse. 

'  detta  slag  af  standardisering  kan  man  särskilja  tvänne 
grenar,  standards  af  nationell  eller  i  vissa  fall  interna¬ 
ll  omfattning,  samt  standards  inom  särskilda  industriella 
‘  issement. 

Den  nationella  och  internationella  standardiseringen  räk- 
dn  begynnelse  i  Withworths  gängsystem  och  har  sedan 
'sssivt  tillämpats  på  en  mängd  olika  detaljer. 
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Särskildt  har  standardisering  af  produkter  framställda  ge¬ 
nom  valsning  visat  sig  af  mycket  stor  betydelse,  och  de  be¬ 
sparingar,  som  ernåtts  genom  en  inskränkning  af  antalet  vals¬ 
sektioner,  äro  högst  betydliga. 

1'ördelarna  af  en  dylik  inskränkning  äro; 

Mindre  kostnad  för  framställning  af  valsar. 

En  större  arbetsprodukt  genom  färre  omställningar  af 
valsverken. 

Möjlighet  att  tillverka  på  lager,  genom  att  standardsdi¬ 
mensionerna  alltid  hafva  ett  visst  marknadsvärde  under  det 
att  andra  dimensionen  i  vissa  fall  endast  behålla  sitt  skrot¬ 
värde. 

Resultatet  af  standardiseringen  blir  sålunda  icke  endast 
en  billigare  produkt  utan  medför  äfven  en  betydligt  kortare 
leveranstid. 

Den  nationella  standardiseringen  har  så  småningom  mer 
och  mer  utbredt  sig  inom  alla  de  tillverkningsgrenar,  där  sär¬ 
skilda  specialfabriker  äro  tänkbara,  och  på  alla  dessa  områden 
visat  sig  som  ett  verksamt  medel  till  nedbringande  af  tillverk¬ 
ningskostnaderna.  Jag  vill  i  detta  sammanhang  hänvisa  till 
en  mycket  liffull  artikel  af  Öfveringeniör  Nils  P'redriksson 
i  Teknisk  Tidskrift  för  år  1907,  där  han  framhöll,  livilka  ofant¬ 
liga  fördelar  en  standardiserad  maskinindustri  skulle  medföra 
för  vårt  land,  betraktadt  som  ett  enda  industriellt  etablissement, 
där  hvarje  fabrik  framställde  sina  speciella  delar,  afsedda  att 
i  andra  fabriker  sammansättas  till  fullständiga  maskiner.  I  den 
artikeln  framhölls  dock  icke  med  tillräcklig  tydlighet,  värdet 
af  standardisering  inom  hvarje  särskildt  etablissement,  och 
det  är  på  detta  område,  som  enligt  min  mening,  vi  för  när¬ 
varande  hafva  lättast  att  komma  från  sounds  to  things.  Det 
nationella  standardiseringsarbetet  förutsätter,  åtminstone  livad 
vårt  land  beträffar,  många  förarbeten  och  många  underhandlin¬ 
gar  och  öfverenskommelser,  innan  det  kan  med  kraft  bedrifvas. 
Gifvetvis  måste  vi  fram  den  vägen,  men  vi  böra  därför  icke 
afstå  från  andra  utvägar,  och  eu  sådan  ligger  i  ett  rationellt 
genomfördt  standardiseringsarbete  inom  hvarje  särskildt  etablis¬ 
sement. 

Visserligen  går  detta  icke  att  genomföra  vid  mycket  små 
verk,  men  däremot  med  mycket  godt  resultat  vid  medelstora 
och  stora.  Säkerligen  erhåller  man  icke  med  en  sträng  til¬ 
lämpning  af  staudardiseringsprincipen  de  tekniskt  mest  fullän¬ 
dade  former  hos  de  tillverkade  maskinerna  men  genom  in¬ 
skränkning  af  antalet  typer  af  maskindelar  erhåller  man  i  eko¬ 
nomiskt  afseende  det  bästa  möjliga  resultat.  Hvarje  sträfvan 
att  nedbringa  antalet  förekommande  typer  eller  med  andra  ord 
att  standardisera  dem,  för  oss  mer  ocli  mer  in  på  den  rena 
masstillverkningen,  och  det  torde  i  detta  samband  vara  onödigt 
att  påvisa,  huru  ofantligt  mycket  mer  ekonomisk,  tack  vare 
den  moderna  verktygsmaskintekuiken,  masstillverkningen  är 
jämförd  med  forna  tiders  metoder. 

Standardiseringens  genomförande  är  icke  endast  fördel¬ 
aktig  ur  ren  tillverkningsynpunkt,  utan  den  medför  äfven 
afsevärda  lättnader  på  konstruktionsbyråerna.  En  stor  del  af 
de  problem,  som  konstruktören  för  hvarje  särskildt  fall  måste 
lösa,  bortfalla  då  formerna  i  de  flesta  fall  äro  på  förhand  fast¬ 
ställda,  och  han  har  endast  att  inpassa  dem  på  lämpligt  sätt. 
Den  moderna  standardiseringen  nedbringar  därför  behofvet  på 
ritare  och  konstruktörer  till  ett  minimum. 

Beträffande  de  delar,  som  lämpligen  böra  standardiseras, 
torde  dessa  kunna  grupperas  på  följande  sätt. 

Sådana  delar,  som  behöfvas  i  stort  antal  vid  hvarje  sär¬ 
skild  maskin. 

Sådana  delar,  som  om  de  tillverkades  först  efter  beställ¬ 
ningen  skulle  i  afsevärd  mån  fördröja  leveransen. 

Sådana  delar,  som  förekomma  vid  olika  maskiner.  Det 
är  den  moderna  konstruktörens  förnämsta  uppgift  att  genom 
rationella  konstruktionsprinciper  öka  detta  antal  så  mycket 
som  möjligt. 

Diskussion. 

Öfveringeniör  Th.  ihelander ,  Bergsund.  Herr  Ordförande, 
denna  fråga  hör  till  dem,  som  man  kan  diskutera  i  oändlighet. 
Det  är  ju  klart,  att  teoretiskt  sedt,  är  standardisering  af  oer¬ 
hörd  nytta,  men  i  praktiken  ställer  det  sig  helt  annorlunda; 
i  de  flesta  fall  är  det  svårt  att  få  den  genomförd,  särskildt  för 
järnprofiler.  —  Man  har  ju  äfven  universalvalsverk,  där  man 
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har  den  förmånen  att  icke  behöfva  fästa  sig  vid  särskilda  viu- 
keljärndimensioner.  Man  kan  mellan  vissa  gränser  få  kvilka 
dimensioner  som  helst,  och  man  är  således  fri  att  välja,  livilka 
konstruktioner,  som  passa  bäst  i  de  konstruktioner,  man  fram¬ 
ställt.  Vi  kunna  ju  här  i  Sverige  icke  upptaga  konkurrensen 
med  utlandet,  emedan  vi  äro  bundna  vid  de  former  och  di¬ 
mensioner,  som  där  fastställts.  Jag  tror  också,  att  det  är  få¬ 
fängt,  till  dess  vi  fått  billigare  tillverkning  af  dessa  produkter 
här  i  Sverige,  att  tala  om  den  saken.  Men,  hvad  man  där¬ 
emot  skulle  vilja  förorda  och  söka  få  igenom,  är  att  Staten  i 
sina  konstruktioner  följer  något  så  när  enhetlig  tillämpning  af 
dimensioner.  Då  man  får  färdiga  konstruktioner  från  Staten, 
i  vanliga  fall  från  järnvägen,  men  äfven  från  åtskilliga  andra 
håll,  kan  man  icke  gärna  gå  till  myndigheterna  och  säga: 
»Det  här  vilja  vi  förenkla;  det  skall  vara  genomgående  samma 
dimensioner.»  Det  går  helt  enkelt  icke  an,  ty  då  får  man  det 
aldrig  färdigt,  därför  att  då  skola  de  remittera  det  till  utlåtande 
hit  och  dit;  det  får  ligga  en  månad  här  och  en  månad  där.-- 
Man  borde  försöka  få  genomfördt,  att  där  Staten  själf  kon¬ 
struerar,  det  skulle  användas  mera  enhetligt  system,  och  att 
samma  sektioner  upprepades  genomgående  mera,  än  nu  sker. 
Detta  beaktas  tämligen  litet  af  konstruktörer  och  ingeniörer, 
som  arbeta  i  Statens  konstruktionsbyråer.  —  Man  kan  för  när¬ 
varande  endast  försöka  få  det  genomfördt  vid  enskilda  kon¬ 
struktioner  och  af  verkstadskonstruktörer,  och  det  är  ju  lätt  be¬ 
gripligt,  att  dessa  söka  begagna  samma  konstruktioner  och  an¬ 
vända  mallsystem  och  i  möjligaste  mån  hålla  sig  till  enhetlig 
dimensionering.  Däremot  blir  detta  icke  fallet,  när  man  får 
färdiga  konstruktioner  från  Statens  verk. 

Direktör  O.  Lamm ,  Stockholm.  I  motsati  till  den  senaste 
talaren  tror  jag,  att  standardisering  är  alldeles  nödvändig,  och 
att  vi  kunna  göra  ganska  mycket  för  att  befordra  densamma. 
Det  är  naturligtvis  rätt  svårt  att  nu  väcka  förslag  för  att 
åstadkomma  något  i  den  vägen,  och  det  skulle  naturligtvis  en¬ 
dast  resultera  i  att  tillsätta  en  kommitté.  Men  detta  kan  man 
heller  icke  göra,  utan  att  veta  livilka  personer,  som  i  särskild 
grad  intressera  sig  för  saken. 

Särskildt  vill  jag  framhålla,  att  det  vid  enskilda  järnvä¬ 
garna  finnes  ett  mycket  rikt  fält  för  standardisering  och  oänd¬ 
liga  variationer  finnas  där,  som  äro  onödiga  och  skadliga. 

Jag  vill  med  dessa  ord  endast  antyda,  att  den  fråga,  som 
nu  är  före,  är  en  af  de  allra  viktigaste,  och  att  vi  därför  nu 
icke  af  trötthet  skola  låta  den  alldeles  falla,  utan  böra  alla 
behjärta  dess  stora  vikt  och  nödvändighet. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander ,  Bergsund.  Det  är  icke  min 
mening  att  vilja  underkänna  standardiseringen  eller  det  goda, 
som  kan  komma  genom  densamma;  jag  vill  endast  framhålla, 
hur  svårt  det  är  att  få  den  genomförd.  Jag  tror,  att  vi  komma 
att  stöta  på  många  egendomligheter,  om  vi  börja  röra  i  saken. 
Jag  tror  till  och  med,  att  det  helt  enkelt  icke  låter  sig  göra, 
utan  svårigheterna  skola  kvarstå.  Jag  skall  emellertid  gärna 
vara  med  om  att  ropa  bravo,  om  de  kunna  öfvervinnas,  men 
jag  tror  icke,  att  det  kan  blifva  något  resultat.  Om  något 
stort  bolag  eller  någon,  som  kan  dominera  på  området,  skulle 
försöka  genomföra  en  standardisering,  tror  jag,  med  den  stora 
konkurrens,  som  för  närvarande  finnes,  att  det  skulle  vara 
mycket  nyttigt,  men  jag  tror  knappast,  att  det  är  utförbart. 

Ingeniör  L.  Blume ,  Vesterås.  Jag  är  lifligt  öfvertygad  om, 
att  det  är  en  fråga  af  synnerligen  stor  vigt  att  få  enhetliga 
materialbestämmelser,  gällande  för  hela  landet  såväl  som  inom 
respektive  verk.  För  att  taga  ett  exempel;  jag  hörde  af  en 
ingeniör  vid  Fagersta  rörande  en  sådan  obetydlig  artikel  som 
kilämnen ,  att  det  mötte  onödigt  många  svårigheter  och  däraf 
äfven  blef  omotiveradt  dyrt,  på  grund  af  den  oändliga  variation 
i  dimensioner,  som  förekom.  Kunde  vissa  dimensioner  fast¬ 
slås,  vore  möjligt  för  bruket  framställa  dessa  i  partier,  föra 
dem  på  lager  och  sänka  priset.  Detsamma  gäller  nog  om 
valsjärn  i  allmänhet,  om  en  massa  enklare  konstruktioner, 
livilka  helt  säkert  kunde  fastslås  såsom  standard,  samt  om  en 
stor  del  af  det  material,  som  användes  inom  industrien. 

Inom  de  större  verkstäderna  söker  man  nog  fixera  vissa 
dimensioner  af  järn  och  öfrigt  material,  som  får  användas  och 
då  kan  hållas  på  lager,  men  om  t.  ex.  ett  arbete  skall  utföras 
enligt  erhållna  ritningar,  uppstå  alltid  svårigheter.  Särskildt 
tänker  jag  därvid  på  bro-  och  tak-konstruktioner  och  dylikt,  vid 
livilka  ^herrar  konstruktörer  tyckas  särskildt  lägga  an  på  att 
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använda  alla  de  olika  sektioner,  som  kunna  uppletas  i  in-  oc 
utländska  kataloger. 

Huru  Irågan  skall  lösas,  är  ett  annat  kapitel.  Skulle  • 
på  något  sätt  kunna  få  ihop  en  kommitté  för  att  söka  kon 
ma  fram  mod  ett  förslag,  huru  frågan  vidare  skall  behandla 
så  tror  jag  det  ej  skulle  skada.  Jag  har  emellertid  intet  fö 
slag  att  göra. 

Ingeniör  R.  Ar  del  l.  Hcssleholm.  Det  var  bara  en  liten  sal 
som  jag  ville  nämna,  och  det  var  angående,  huru  frågan  skul' 
kunna  drifvas  framåt  på  något  sätt.  Inledaren  framkastad 
tanken  på  frågans  vidare  bearbetande  genom  någon  slag 
kommitté.  Samma  fråga  har  bragts  upp  af  öfriga  talare.  Nj 
det  gäller  en  sådau  sak  som  mera  enhetlighet  i  konstruktioi 
så  få  vi  erinra  oss,  att  de  flesta  af  konstruktörerna  äro  met 
lemmar  i  Teknologföreningen,  och  min  åsikt  är  den,  att  tna 
bör  börja  med  att  söka  få  tillsammans  konstruktörerna.  De 
tjänar  icke  något  till  att  gå  till  Kungl.  Järnvägsstyrelsen  ellej 
att  gå  till  verkstadsdirektörerna  direkt  och  säga,  att  det  ska 
vara  så  och  så.  Om  däremot  de  konstruktörer,  som  utföi 
arbetena  i  detalj,  kommo  öfverens  om,  att  så  och  så  skul! 
det  vara,  och  så  följde  denna  öfverenskommelse,  så  tror  jag 
att  vi  komme  in  på  rätta  vägen.  Just  på  den  grund  att  koi 
struktörerna  i  allmänhet  äro  medlemmar  i  Teknologföreninge 
anser  jag,  att  Teknologföreningen  måste  vara  rätta  forum  a 
taga  upp  frågan  till  vidare  behandling. 

Kapten  Erl.  Nordlund ,  Stockholm.  Då  Afdelningen  fci 
Mekanik  hade  sitt  årsmöte  förra  året,  behandlades  frågan  o: 
åstadkommande  af  en  bättre  organisation  vid  våra  verkstäde 
och  tillsattes  en  kommitté  med  uppgift  att  utreda,  hvad  soi 
kunde  från  Afdelningens  sida  göras  därför.  Detta  uppslag  hi 
nu  avancerat  så  långt,  att  Föreningen  bl.  a.  beslutat  aflåta  e 
skrifvelse  till  Kommerskollegium,  med  framställning  om  a 
det  vid  utdelandet  af  statens  stipendier  skulle  taga  hänsyn  ti 
dem,  som  hafva  för  afsikt  att  studera  organisationsfrågor,  oc 
möjligen  afse  särskilda  resestipendier  för  de  personer,  som  vil 
studera  tekniska  och  industriel  organisation.  Jag  anser  daget 
fråga  så  pass  viktig,  att  man  äfven  med  risk  att  misslyck; 
borde  försöka  få  till  stånd  en  kommitté  med  syfte  att  utrec 
hvad  som  skall  kunna  göras  för  standardiseringsfrågans  lösnin 
i  vårt  land. 

Ordföranden  Ing.  T.  Lindmark ,  Stockholm.  Innan  jag  län 
nar  ordet  vidare,  skulle  jag  be  att  få  hänvisa  till,  att  Svensk 
Teknologföreniugen  har  genom  utgifvande  af  normer  visat  si 
behjärta  just  staudardiseringsfrågan.  Skulle  en  kommitté  til 
sättas,  förefaller  del  mig,  att  den  särskildt  borde  få  i  uppdra 
att  undersöka,  hvilka  nya  områden,  som  skulle  först  lämplige 
bearbetas  för  att  utarbeta  några  nya  gemensamma  normer.  \ 
veta  ju,  att  utlandet  har  framfört  standardiseringsfrågan  my 
ket  längre  än  vi;  här  finnes  en  massa  obruten  mark. 

En  annan  sida,  som  af  Kapten  Nordlund  framhölls,  ska 
jag  be  att  få  starkt  understryka  nämligen  frågan  om  konsu 
terande  ingeniörer  liksom  ock  önskemålet,  att  köpare  i  al 
mänhet  böra  mera  rätta  sig  efter  leverantörens  egen  standa: 
disering,  än  hvad  fallet  är  för  närvarande.  Det  är  säkerlige 
mycket  oekonomiskt  att  vid  infordran  af  anbud  fordra  fu! 
gemensamma  bestämmelser  för  samtidigt  ingifna  offerter.  D( 
kan  mycket  väl  inträffa,  att  olika  leverantörer  standardisen 
på  olika  sätt,  utan  att  den  ena  standardiseringen  behöfver  gifv 
köparen  bättre  leverans  än  den  andra. 

Skulle  däremot  gemensamma  bestämmelser  gälla  för  sam 
liga  offerter,  medför  detta  ofta  en  fördyring  af  förslagen.  Fme 
lertid,  för  att  föra  saken  framåt,  vill  jag  fråga,  om  Afdelninge 
anser  lämpligt  att  tillsätta  en  kommitté  för  att  undersöka,  hvilk 
nya  områden,  som  då  skulle  undersökas  för  utarbetande  t 
eventuellt  nya  normer. 

Ingeniör  O.  Nycander ,  Stockholm.  Om  jag  icke  missupj 
fattat  Kapten  Nordlund,  så  var  hans  mening,  att  en  såda 
kommitté  skulle  tillsättas  icke  för  att  direkt  taga  itu  med  d< 
taljarbetet  i  afseende  på  standardiseringen,  utan  för  att  utred 
i  hvilka  afseenden  verkligen  något  kunde  vinnas  genom  der 
samma.  Det  förefaller  mig  som  om  förslaget  godt  kund 
tillämpas  inom  ett  mycket  stort  antal  områden,  och  om  df, 
mål,  som  här  relaterats,  skall  kunna  nås,  är  det  nog  bäst  a 
först  se  till,  hvar  man  lämpligast  kunde  börja  med  förslage1 
realiserande.  När  hithörande  frågor  blifvit  utredda,  borde  d< 
taljarbetet  öfverlämnas  åt  specialister  inom  de  olika  områden; 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


j  Febr.  1910 


2  3 


MEKANIK,  HÄFT.  2 


Hvad  nu  de  omtalade  valsverksdimeiisionerna  angår, 
lafva  vi  ju  redan  vissa  normalier,  men  mycket  skulle  ju  sä- 
:erligen  ytterligare  kunna  vinnas,  om  de  svenska  valsverken 
ille  samarbeta  med  livarandra  i  berörda  afseende.  Inledaren 
»åpekade  ett  sätt  att  få  praktiserande  ingeniörer  att  vid  sina 
.oustruktioner  mera  allmänt  använda  sig  af  normalprofiler; 
tt  annat  sätt  vore,  att  valsverken  enade  sig  om  att  hålla 
äsentligt  högre  pris  på  dimensioner,  som  icke  upptogos  på 
taudardlistan. 


Med  anledning  al  föredraget  och  den  förda  diskussio¬ 
nen  beslöt  Afdelningen  att  tillsätta  en  kommitté  med  upp¬ 
gift  att  utreda  inom  hvilka  områden  åtgärder  skulle  kunna 
vidtagas  1  och  för  åstadkommande  af  standardisering,  samt 
huru  a)  betet  härmed  skall  utföras  och  för  framtiden  organiseras. 

Till  medlemmar  i  denna  kommitté  utsågos  följande 
5  herrar:  Erl.  Nordlund  såsom  sammankallande,  L. 
Blume,  A.  F.  Wahlberg,  O.  Lamm  samt  V.  Ahlberg. 


TILLVERKNING  AF  TORPEDER. 

Ur  reseberättelse  afgifven  till  Kungl.  Kommerskollegium  af  Ingeniör  Ricli.  Nilsson. 

(Forts.  fr.  föreg.  N;r). 

deltametall,  axeln  smides  massiv  för  att  för  att  få  den  så 


Stjärtstyckets  centrum,  som  är  af  stål,  sänksmides, 
tterkonturen  arbetas  i  en  för  ändamålet  konstruerad  kipp- 
laskin  (/%•.  //),  hvarefter  vingarna  nitas  och  lödas  fast. 

Propellrarna  utföras  af  hårdt  stål.  Bladen  utsträckas 
nder  hammare,  hvarpå  de  pressas  efter  sänken,  för  att 
rhålla  ungefärlig  stigning  och  form.  Sedan  centrum 
varfvats,  fräsas  bladen  i  en  speciell  kopieringsfräs.  Här- 
tter  följer  en  hel  del  bänkarbete  äfvensom  slipning  me- 
elst  smärgelskifva.  Stigningen  justeras  mycket  noga  efter 
n  noggrant  utförd  schablon. 


Maskinstommen  gjutes  af  hård  fosforbrons,  kolfvarne 
f  en  ännu  hårdare  legering,  under  det  att  vefstakarna 
ksom  vefven  göras  af  aluminiumbrons  och  axeln  af  delta- 

letall. 

Schwartzkopff  tillverkar  vefven  af  antingen  fosforbrons 
ler  duranametall,  hvars  hållfasthet  framgår  af  nedan- 
ående  tabell:  Dessutom  har  Schwartzkopff  en  fosforbrons- 
gering  för  luftkärl,  hvars  hållfasthet  närmar  sig  stålets. 


Sträckprof. 


Legering 

Elasticitets- 

gräns 

Brottgräns. 

1 

För¬ 

längning 

V 

Hållfasthet  pr  mm. 2 

öuranametall 

49,6 

60,4 

7 

"osforbrons 

50,3 

53,7 

19,6 

Uuminiumbrons 

49, 1 

74,2 

10 

‘"osforbronstråd 

83 

84,4 

7 

Afven  den  till  maskinstommen  använda  fosforbron- 
n  måste  besitta  en  stor  hållfasthet  för  att  tillåta  minsta 
öjhga  godstjocklek  och  på  samma  gång  uthärda  ett  ar- 
"tstryck  af  upp  till  45  kg.  per  cm2.  Maskinens  cylindrar 
oftryckas  därför  med  75  kg.  per  cm2.  Kanaler  och  slid- 
is  till  150  kg. cm2. 

Maskinaxeln  med  vef  utföres  i  2  delar  af  smidbar 


homogen  som  möjligt,  hålet  borras  sedan  i  svarf. 

Som  ofvan  nämndes,  tillverkar  Schwartzkopff  vefven 
at  duranametall.  För  att  undersöka  huruvida  någon  bräcka 
eller  annan  felaktighet  tinnes  i  godset  utsättes  den  färdig- 
svarfvade  axeln  för  ett  torsionsprof  hvilket  hos  Schwartz- 
kopf  sker  på  följande  sätt: 


Axeln  monteras  i  en  apparat  (fig.  12)  samt  belastas 
med  vikter  på  sätt,  som  af  figuren  framgår.  Fig.  13  visar 
anordning  för  häfarmens  fastsättning  och  losstagning.  Axeln 
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tillsammans  med  vefven  belastas  enligt  nedanstående 
tabell. 


Torsionsprof. 


Maskin 

N:r 

Belastning  i 

i  k  g 

• 

Dag 

50 

0 

100  0  150 

0 

200 

0 

Utslag  i  mm. 

1 

/ 

18 

0 

24  0  29 

0 

4* 

1  / 

/  2 

2 

» 

17 

0 

23  0  30 

0 

40 

0 

Vikten  aflyftes  mellan  hvarje  gång,  och  skall  då  vi¬ 
saren  återgå  till  o  för  att  konstatera,  att  ingen  perma¬ 
nent  formförändring  ägt  rum. 


Reglering  af  slider. 

Då  det  är  af  stor  vikt,  att  maskinens  kolfvar  och 
slider  äro  väl  reglerade,  utföres  detta  arbete  mycket  nog¬ 
grant  synnerligast  hos  Schwartzkopff,  där  följande  metod 
användes,  hvilken  äfven  har  den  fördelen,  att  den  inbe- 
sparar  svarfvaren  en  hel  del  passningsarbeten,  helst  som 
det  ofta  inträffar,  att  slidkanalerna  ej  ligga  på  samma  af- 
stånd  från  centrum,  hvarigenom  sliderna  blifva,  om  också 
obetydligt,  olika  långa. 

Maskinens  kolfvar  och  vefstakar  äro  fullt  färdiga,  och 
återstår  således  endast  att  bestämma  slidernas  dimensioner, 
och  sker  detta  på  följande  sätt: 

Då  expansionsläget  är  det  mest  känsliga,  börjar  reg¬ 
leringen  här  (se  fig.  14). 


Afståndet  S  uppmätes  och  befinnes  vara 
S  =  15,9  mm. 

Sliden  skulle  nu  täcka  kanalens  öfverkant,  men  som 
afståndet  till  denna  var  c  =  25,8,  blir  sliden  25,8—  15,9 
=  9,9  mm.  för  lång  (se  fig.  14),  och  då  nu  sliden  har 
1  mm.  affasning  återstår,  således  8,9  mm.  som  måste  bort- 
svarfvas. 


G  i  f  v  e  t : 


Slagets  längd  . 

Expansionen  börjar  efter  40  % 

fyllning  . 

Afståndet  . .  d 

»  till  slidkanalens  underkant  a 

Slidkanalens  bredd  .  b 

Afståndet  till  slidkanalens  öfverkant  c 


=  70  mm. 

=  28  mm.  kolfväg 
==  1 1 ,1  mm. 

=  31,8  mm. 

—  6  mm. 

=  25,8  mm. 


I)  Kolf-  och  slidlägen  vid  expansionens  början: 

(cylinder  N:o  II). 

Kolf  ven. 

Denna  befinner  sig  vid  expansionens  början  28  mm. 
från  cylinderbottnen,  således  blir  afståndet: 

K  =  28  +  ii,i  =  39,1  mm.,  hvilket  införes  i  nedan¬ 
stående  tabell.  Kolfven  inställes  nu  i  detta  läge. 


II) .  Tillopp  s-periodens  början. 

Kolfven. 

Denna  gifves  här  0,1  mm.  försprång;  således  skall 
afståndet  K  i  detta  fall  vara: 

d  -f  0,1  =  11,1  -|-  0,1  =  11,2  mm. 

Sliden. 

Denna  står  vid  detta  kolfläge  i  begrepp  att  öppna 
å  öfverkant  och  har  således  samma  läge  som  under  före¬ 
gående  period: 

S  =  15,9  mm. 

III)  Aflopps-periodens  början. 

Kolfven. 

Denna  period  skall  börja  4,2  mm.  förrän  kolfven 


Maskin 

n  :  0  ... 

Inreglerad  den 

Kontrollerad  den  .  . 

Mått  från  cylinderns 
öfverkant 

Förritsning 

Kontroll 

Tillopps-period 

ens  början 

0,1  mm. 

från 

döda  punkten 

.  Kolfafståndet 

1 1,2 

M, 2 

» 

.  Slidafståndet 

•5>9 

24,8 

Expansions-  » 

» 

efter  40 

°/ 

fylln.  =  28  mm.  kolfväg:  . 

Kolfafståndet 

39.i 

»  » 

» 

.  Slidafståndet 

15.9 

24,8 

Aflopps  » 

4,2  mm. 

från 

kolfvens  höjdläge  . 

.  Kolfafståndet 

76.9 

» 

» 

» 

»  . 

.  Slidafståndet 

14. 1 

23.0 

Kompressions  » 

» 

1,2  mm. 

» 

»  . 

12,3 

»  » 

» 

» 

T) 

.  Slidafståndet 

J4,i 

23,0 

.Slidens  lägsta 

läge  . 

20,0 

2S.8 

»  högsta 

» 

/  -4 

16, 2 

»  väg 

12,6 

12,6 
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nått  sitt  yttersta  läge.  Kolfvens  läge  från  döda  punkten 
blir  således:  70  — 4,2  =  65,8 

och  således  K  =  65,8  +lii,i  =  76,9  mm. 


F>g.  i5- 


Slid  en. 

Denna  star  nu  i  begrepp  att  öppna  på  underkant. 
Afståndet  S  uppmätes  på  nytt  och  befinnes  vara  =  i4)I  mm. 

Afståndet  a  var  .  =  ^  1 , 8  » 

»  A  blir  således  .  —  iy-7  » 

men  då  nu  afståndet  till  afifasningens  underkant  å  slidens 
öfre  ända  var  =  9,9  mm.  blir  således  afståndet: 

P  =  17,7  —  9 >9  =  1,*  mm. 

IV)  Kompressions-periodens  början. 

Kol/ven. 

Denna  period  skall  börja  1,2  mm.  förr  än  kolfven 
nått  sitt  högsta  läge,  och  blir  således  afståndet: 

K  ==  1 1,1  +  1,2  =  12,3  mm. 

S/iden. 

Denna  skall  nu  åter  afstänga  afloppet  och  får  såle¬ 
des  samma  ställning  som  vid  afloppsperiodens  början : 

S  =  14,1  mm. 

Slidens  totala  längd. 

O 

o 

A  den  förarbetade  sliden  återstår  endast  att  bestämma 
slidplanens  såväl  som  slidens  totala  längd  (se  fig.  75). 
Totala  längden  uppmätes  mycket  noggrant  och 

befinnes  vara  .  Lx  =  80,1  mm. 

härifrån  afgår  .  9)9  » 

återstår  således  (80,1  —  9,9)  -f  1  .  L  =  71,2  » 

Slidplane/s  längd. 

Denna  blir  således  mellan  afifasningarna: 

P  =  17.7  —  9)9  =  7>8  mm. 

Dessa  mått  antecknas  å  skissen  afsedd  för  svarfvaren, 
hvilken  med  ledning  af  denna  afslutar  arbetet  å  sliderna 
utan  någon  vidare  passning. 

Kontroll  mätning. 

Sedan  sliderna  färdigsvarfvats,  insättas  de  ånyo  för 

kontrollmätning. 

/.  Exempelvis  erhålles  vid  i:a  mätningen  S  =  15,9 
hvarifrån  afgått  9,9  —  1;  bör  således  vara: 

15)9  +  8,9  =  24,8  mm. 

II.  Äfven  här  var  S  =  15,9;  bör  således  vara: 

i5)9  +  8,9  =  24,8  mm. 


2  5 

///.  Här  var  S  —  14,1;  bör  således  vara: 

14,1  +  8,'»  =  23  mm. 

Pa  samma  sätt  uppmätas  och  antecknas  slidernas  högsta 
och  lägsta  lägen  samt  slagets  längd. 

'Torpedens  ö  fri  ga  organ. 

Då  torpedens  öfriga  organ  såsom:  Gyroskopet,  djup- 
regleringsorganen  m.  m.  ännu  anses  mer  eller  mindre 
hemliga,  måste  förf.  i  denna  reseberättelse  afstå  från  deras 
beskrifning.  Då  emellertid  dessa  organ  äro  ytterst  käns¬ 
liga,  fordras  här  ett  mycket  omsorgsfullt  arbete,  som  kräf- 
ver  en  särskildt  utbildad  personal.  Denna  var  äfven,  syn¬ 
nerligast  hos  Schwartzkopff,  väl  aflönad.  Dessutom  hafva 
de  nämnda  firmorna  hvar  sina  egna  konstruktioner  och 
patent.  Så  sker  t.  ex.  gyroskopets  igångsättning  hos 
Whitehead  medelst  fjäder,  under  det  att  Schwartzkopfifs 
igångsättes  medelst  luft,  och  har  den  senare  metoden, 
synnerligast  vid  långa  distanser  och  stor  hastighet,  visat  sig 
vara  Whiteheads  öfverlägsen.  Numera  lär  äfven  Whitehead 
experimentera  med  luftgyroskop. 

Rundgång  med  maskinen. 

Ehuru  maskinstommens  rör,  kanaler  och  slidhus  efter 
gjutningen  rensas  samt  genomblåsas  med  ånga,  luft,  petroleum 
och  vatten,  stannar  dock  alltid  något  smuts  kvar.  Ejenna 
aflägsnas  hos  Schwartzkopff  medelst  en  förberedande 
rundgång,  hvarvid  maskinen  monteras  å  ett  särskildt  sta¬ 
tiv.  Maskinen  får  arbeta  med  petroleumblandad  luft  un¬ 
der  lågt  tryck  en  half  till  en  dag,  hvarvid  hastigheten 
ökas,  allt  efter  som  smutsen  aflägsnats. 

Torpedens  sammansättning  etc. 

Sedan  torpeden  försetts  med  samtliga  apparater  och 
organ,  bestämmes  dess  tyngdpunktsläge  och  deplacement. 
Torpeden  lägges  för  den  skull  i  en  vattenfylld  kista,  hvarpå 
det  kontrakterade  tyngdpunktsläget  samt  metacenterhöjden 
regleras  medelst  blybarlast. 

Tryckregulatorprof. 

Sedan  torpeden  på  nämndt  sätt  balanserats,  får  ma¬ 
skinen  arbeta  i  kistan  dels  med  olika  tryck  och  dels  på 
olika  inställda  distanser,  för  att  utröna  hvilken  regulator¬ 
spänning,  som  är  den  tjänligaste.  Då  det  dessutom  för 
torpedens  bana  är  af  stor  vikt,  att  maskintrycket  är  så 
konstant  som  möjligt,  måste  regulatorn  vid  detta  tillfälle 
justeras,  tills  den  arbetar  tillfredsställande.  Detta,  som 
ofta  är  beroende  på  fjädern,  kolfvens  inslipning,  ja  mången 
gång  på  hvilken  legering,  som  blifvit  använd,  fordrar  en 
väl  inöfvad  och  skicklig  personal.  Såväl  maskin-  som  luft- 
kärlstrycket  afläsas  för  hvar  5  :te  eller  io:de  sekund. 
Dessa  siffor  såväl  som  öfriga  för  torpedens  inskjutning 
nödvändiga  uppgifter  införas  i  en  tabell,  som  medföljer 
hvarje  torped  till  inskjutningstationen. 

Fig.  16  visar  en  grafisk  framställning  af  ett  godt 
regulatorprof.  Distansapparaten  är  här  inställd  på  x  000 
meters  distans,  och  maskintrycket  bestämdt  till  40  kg. 
per  cm.2;  i  detta  fall  motsvarande  en  regulatorspänning  af 
8  1/2  mm.  Detta  tryck  uppnås  efter  10  sek.,  hvarefter 
det  förblifver  konstant  intill  45  sek.,  då  det  till  följd  af 
att  trycket  i  luftkärlet  har  nedgått  till  54  kg./cm.2,  börjar 
falla,  till  dess  att  det  slutligen  efter  55  sek.,  har  nedgått 
till  35  kg./cm.2,  då  distansen  är  utgången,  och  maskinen 


9  Febr.  19K 
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Fig.  16. 


stannar.  Ett  sådant  skott  bör  under  normala  förhållanden 
gifva  en  jämn  fart  med  åtföljande  god  djupbana. 


Dynamometerprof. 

På  samma  sätt,  som  det  hos  kraftmotorer  i  allmänhet 
är  af  stor  vikt  att  kunna  bestämma  deras  effekt,  är  detta 
förhållandet  äfven  hos  torpedmaskinen  i  ännu  högre  grad, 
då  dennas  energi  en  gång  monterad  i  torpeden,  under 
skjutförsöken  är  svårare  att  uppskatta  eller  mäta  än  hos 
en  stationär  kraftmotor.  För  den  skull  utföres  numera 
hos  firman  Schwartzkopff  bromsförsök  med  maskinen,  in¬ 
nan  den  insättes  i  torpeden. 

Firman  Schwartzkopff  begagnar  sig  af  en  elektrisk 
dynamometer  på  följande  sätt:  (Se  fig.  17.) 


Maskinen  placeras  i  ett  vattenfylldt  rum  och  kopplas 
direkt  till  induktorn  å  en  dynamomaskin,  hvars  hvarfantal 
inregleras  medelst  reostat  till  den  mot  respektive  arbets- 
tryck  svarande  hastigheten.  De  härvid  erhållna  ampere-, 


volt-  och  hvarfantalen  samt  maskinens  arbetstryck  afläsa 
exempelvis  hvar  i5:de  sekund  samt  införas  i  nedanståend* 
tabell  (profningsprotokoll)  ur  hvilkens  medelvärden  såvä 
hästkrafttal  som  den  per  atm.  och  volymenhet  luft  alstrad* 
energien  kunna  beräknas. 


Profningsprotokoll. 


Afa  skin  n:o  1. 

Cyl.  diam.  95  mm.  Ritn.  N:o  ... 

Slag  .  90  » 

Förinströmning  .  1  mm. 

Fyllning  .  30  %  =  27  » 

Utströmning  6,7  mm.  före  kolf. 

slagets  slut 


Kompression  2,7  »  d:o 

Vattnets  temp .  C° 


Profningens  ändamål. 


Torpedo-typ  M/08. 

Datum  för  profvet  . 

Anm.  rörande  slidregleringen 

. I 

. 


.  enl.  ritn.  N:o 

Anm.  rörande  kolfven 


Prof  n:o  1. 


Tid 

1 

Omloppstal 

Regulator¬ 

tryck 

Tryck  i  slid- 

skåpet 

å, 

S 

Volt 

Magnetström 

Effektiva 

hkr. 

0 

73° 

29, ° 

0 

to 

OO 

170,0 

15 

770 

29,0 

189,0 

i73,s 

30 

780 

30,0 

190,0 

173,° 

45 

810 

3°, 5 

192,5 

175,° 

60 

800 

3 1 ,° 

192,0 

175,° 

75 

Soo 

3D° 

192,5 

175,4 

90 

800 

3D5 

192,0 

174,2 

105 

800 

3I»5 

191,0 

173,° 

120 

760 

3  1  »5 

190,5 

172,0 

Medel- 

värden 

783,3 

3°, 4 

190,5 

173,4 

52,9 

Luftbehållarens  volym . 

Begynnelsetryck  i  behållaren  150  atm.j 
Sluttryck  »  »  53  »  / 


.  446  litei 

Tryckfall  97  atm. 


Eff.  arbete  per  atm.  och  liter  af  luftkärlets  volym: 
52,9  x  75  X  120 


97  X  446 


1 1  m.kgj 


Fig .  18. 
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Som  af  tabellen  framgår,  lämnar  en  4-cylindrisk 
rpedmaskin  af  ny  typ  följande  medelvärden: 

ofvets  långvarighet .  2  minuter 

rbetstryck  i  slidskåpet  .  30,4  kg,  per  cm.2 

askinaxelns  rotationshastighet .  783  hvarf  per  min. 

lftförbrukning  (reducerad) .  1  423  liter 

'fekt  per  sek .  52,9  eff.  hkr. 

fektivt  arbete  per  atni.  och  liter 

af  luftkärlets  volym  .  11,0  m.kg. 

Anordningen  i  profrummet  framgår  af  fig.  18. 

I  och  för  experiment  med  en  af  Linienschiffsleutnant 
csztesy  i  Pola  uppfunnen  luftuppvärmningsapparat  för 
rpeder  har  förf.  uppehållit  sig  6  månader  hos  firman 
hwartzkopff  i  Berlin  och  Sonderburg  samt  2  x/z  mån. 


hos  firman  Creusot  (Schneider  &  C:ie)  i  Harfleur  och  le 
Havre,  men  då  nämnda  apparat  betraktas  såsom  hemlig, 
kan  någon  beskrifning  af  densamma  icke  meddelas  i  denna 
reseberättelse. 

Till  jämförelse  med  nyssnämnda  profningsresultat 
kunna  anföras  nedanstående  värden  erhållna  med  samma 
maskin  vid  användning  af  Gesztesy’s  varmlnftapparat-. 


Profvets  långvarighet  .  2  minuter 

Arbetstryck  i  slidskåpet .  28,7  kg.  per  cm. 8 

Maskinaxelns  rotationshastighet  .  932  hvarf  per  min. 

Luftförbrukning  (reducerad) .  943  liter 

Effekt  per  sek  .  69,1  eff.  hkr. 

Effektivt  arbete  per  atm.  och  liter 

af  luftkärlets  volym  .  22,9  m.kg. 

_  (Forts.) 


NY  OLJERENINGSAPPARAT. 


En  af  öfvermaskinisten  vid  Halmstads  Elektricitets-  Af  utförda  undersökningar  framgår,  att  den  fullstän- 

rk,  Hr  E.  Jönsson  konstruerad  oljereningsapparat  »Profit»  digt  aflägsnar  alla  föroreningar,  äfvensom  vatten  ur  spill- 
r  af  A.  B.  Malcus  Holmquist  i  Halmstad  förts  i  oljan.  Apparatens  konstruktion  och  lämpligaste  anord- 
irknaden.  ning  framgå  af  nedanstående  figur. 


Förloppet  af  apparatens  arbetsätt  är  följande:  Från 
llingen  af  tillvaratagen  spillolja  ledes  den  orena  oljan 
i  behållaren  A,  hvilken  nedtill  är  försedd  med  aftapp- 
igskran  för  smutssamlingar  och  vatten.  I  behållarens 
del,  hvarest  oljan  är  klarast,  är  anordnadt  ett  brädd- 
»ppsrör  B,  ledande  till  apparatens  behållare  C.  Äfven 
enna  liksom  i  behållaren  A  får  oljan  tillfälle  afsätta 
ten  och  föroreningar.  Så  snart  oljan  i  denna  behållare 
>t  sig  till  en  viss  nivå,  nedrinner  den  genom  en  sil  i 
'et  D,  som  nedtill  är  slutet,  men  på  två  sidor  försedt 
1  d  öppningar,  och  silen  E,  hvarigenom  oljan  tryckes  in 
>'änne  filterbehållare,  så  snart  den  nått  en  viss  höjd  i 
et  D.  Såväl  detta  som  behållaren  C  äro  försedda 
■d  aftappningskranar  för  smuts  och  vatten  och  utgöra 


äfven,  liksom  behållaren  A,  ett  slags  säckar,  i  hvilka  för¬ 
oreningarna  samlas.  Efter  silarna  E  passerar  oljan  filtret 
F  samt  silarna  C  och  H  cch  går  slutligen  genom  filtren 
I,  hvilka  hvila  på  böjda  silar  K.  Under  dessa  äro  rum 
L,  från  hvilka  oljan  genom  rör  M  och  ett  glasrörställ, 
som  visar  dess  beskaffenhet,  uppnår  öfre  delen  af  en  be¬ 
hållare  O.  I  denna  är  placerad  en  horisontal  sil  P,  som 
har  till  uppgift  endast  att  befria  oljan  från  eventuellt 
medföljande  fläckar  af  filtren.  Från  behållaren  O  går 
oljan  till  en  samlingcistern  Q  och  är  då  färdig  till  för¬ 
nyad  användning. 

Principen  att  på  grund  af  föroreningarnas  högre 
specifika  vikt  låta  den  så  kallade  för-reningen  försiggå  uti 
kontinuerligt  anordnade  »fällor»  synes  vara  lyckligt  fun- 
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nen.  Användandet  af  filter  är  reducerad!  till  det  minsta 
möjliga,  hvilket  torde  få  anses  som  en  fördel,  dä  dessa 
genom  sitt  relativt  stora  motstånd  och  genom  att  lätt 
igensättas  förorsaka  en  del  besvär  och  olägenheter. 

A  andra  sidan  må  påpekas  att  rening  af  oljor  ge¬ 
nom  s.  k.  »dekantering»  förutsätter  stora  volymer  hos 
respektive  kärl,  samt  att  reningsanordningarna  ej  få  ut¬ 
sättas  för  vibrationer  och  rubbningar  ur  sitt  jämviktsläge. 

A.  de  W. 


FACKLITTERATUREN 


Proceedings  A.  S.  M.  E. 

(The  American  Society  of  Meclianical  Rngineers.) 

Vol  32,  N:o.  /,  Jan.  19 JO. 

Referat  från  årsmötet  i  New-York  d.  7 —  io  dec.  1909 
samt  från  sammanträden  i  Boston  och  S:t  Louis. 

»Ingeniör syr  ket. »  Inledningstal  vid  årsmötet  af  Förenin¬ 
gens  ordförande  J.  M.  Smith. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen: 

»Experimentet  undersökning  af  en  friktion  skoppling» ,  af  Prof. 
W.  T.  M  a  gr  u  der. 

•»En  elektrisk  gasmätare»,  af  Prof.  C.  C.  Thomas.  (Jämf. 
Vol.  31,  N:o  12.) 

»  Utbildning  af  arbetsfolk  och  tjänstemän  för  industrien» ,  af 

M.  W.  Alexander. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

» Stationära  pumpverk  för  eldsläckning  i  New-  York  med  elek- 
Iroinotordrifna  högt ryck-sc r ie-cent rifngalpum pa r» ,  (Jämf.  Vol.  3 1 , 
N:o  7.) 

»  Hällfasthetsundersökning  af  ar?nerade  betonbalkar »,  (Jämf. 
Vol.  31.  N:o  9.) 

Ny  katalog. 

Till  Redaktionen  har  insändts  en  nyligen  utkommen 
specialkatalog  från  Avesta  järnverk,  upptagande  dess  special¬ 
tillverkningar  af  pressade  och  svetsade  arbeten  af  grofplåt. 
Katalogen,  som  omfattar  70  sidor  i  kvartformat,  synes  vara 
mycket  fullständig  och  innehåller  ett  antal  nyttiga  vigt-  och 
dimensionstabeller  samt  är  väl  illustrerad. 

Af  järnverkets  här  annonserade  tillverkningar  märkas 
t.  ex.  maskinpressade  och  flänsade  ängpannegaflar  af  alla  slag 
och  typer,  manhålsbeslag,  eldrör  och  helsvetsade  eldstäder  för 
olika  ångpannetyper,  ångdömar,  tublådor  m.  fl.  specialdelar 
till  ångpannor,  vidare  bockade  och  kupade  plåtar  för  cisterner, 
sulfitkokare,  boggibalkar  etc.  Af  särskildt  intresse  äro  en  del 
produkter  visande  högt  uppdrifven  svetsningsteknik  exempelvis 
behållare  för  komprimerad  luft  och  gaser  under  högt  tryck, 
boj-kroppar,  glödpannor,  tenngrytor,  galvaniseringspanuor, 
formar  för  diverse  ändamål  etc.  Slutligen  märkes  en  för  Sve¬ 
rige  ny  tillverkning  af  helsvetsade  lågtrycksåtigpannor  för  värme¬ 
ledningar.  Dylika  pannor  hafva  förr  utförts  nitade,  men  har 
länge  en  betydande  import  af  dylika  svetsade  pannor  ägt  rum 
från  Tyskland.  Af  allt  att  döma  synes  Avesta  järnverk  genom 
dessa  sina  fabrikat  kunna  fylla  ett  stort  och  mångsidigt  behof, 
och  finnas  säkert  många  områden,  där  vi  sålunda  genom  det 
svenska  fabrikatet  blifvit  oberoende  af  den  utländska  markna¬ 
den.  Fnligt  hvad  vi  erfarit,  kan  Avesta  järnverk  äfven  i  många 
fall  väl  konkurrera  beträffande  priserna  med  det  tyska  fabri¬ 
katet  i  denna  bransch. 

RESEBERÄTTELSER. 

Från  Kuugl.  Kommerskollegium  har  till  Redaktionen 
remitterats  följande  reseberättelser  från  stipendiater: 

Ingeniör  Th.  Nilsson  —  » Lokomotivtillverkning  i  Nord- 
Amerika  och  Tyskland »  —  2  berättelser  om  60  resp.  24  sidor 
samt  talrika  illustrationer. 

Ingeniör  T.  Lindblom  —  1  Gjuterier  för  maskingods »  — 
studieresa  i  Tyskland.  42  sid.  jämte  ett  20-tal  skizzer. 
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FÖRENINGSMEDDELANDE 


Svenska  Teknologf  öreningens  Af  delning  för  Mek; 

hade  den  26  januari  sitt  första  sammanträde  för  året. 

Afdelningens  nyvalde  ordförande  Ingeniör  O.  Nycam 
hälsade  de  närvarande  och  uttalade  sin  tacksamhet  för , 
förtroende  Aldelningen  visat  honom,  då  han  valts  till 
förande.  Samtidigt  uttalade  Ingeniör  Nycander  å  Afdelninj 
vägnar  ett  varmt  och  uppriktigt  tack  till  den  afgående 
föranden  Ingeniör  T.  Lindmark  för  det  osparda  nit  han  i 
lagt  och  det  synnerligen  förträffliga  och  angenäma  sätt  hv: 
städse  skött  sitt  ordförandeskap. 

Protokollet  från  sammanträdet  den  24  november  u 
justerades. 

Protokollet  från  gemensamma  sammanträdet  med  Afi 
ningen  för  Väg-  och  Vattenbygguadskonst  den  22  okto 
föreg.  år  refererades  af  ordföranden. 

Anmälan  om  inträde  i  Afdelningen  förelåg  från  Inge’ 
Helge  Forssman,  Helsingborg.  I  Afdelningen  inval: 
Ingeniör  Sigge  Stenberg,  Sundbyberg;  Direktör  Axel  Fl 
Falun;  Dr.  Ingeniör  Johannes  Ruths,  Stockholm;  Inge 
Orvar  Åqvist,  Trollhättan;  Ingeniör  K.  J.  Herbold,SM 
holm  samt  Ingeniör  Hugo  Andersson,  Stockholm. 

Till  ledamöter  af  1910  års  redaktionskommitté  utså. 
förutom  afdelningsredaktören  Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson: 
sekreteraren  Ingeniör  H.  Lamby  såsom  själfskrifna,  Inge: 
rerna:  A.  Rosborg,  E.  Roesler  och  A.  H.  Anderssot 
Med  anledning  af  skrifvelse  från  Disponenten  Axel  W; 
berg,  Fagersta,  med  afsägelse  från  deltagande  i  standaro 
ringskommittén  beslöts  att  gifva  sagda  kommitté  i  uppo 
att  komplettera  sig  själf. 

Klubbmästarens,  Ingeniör  G.  S eij mer’ s  från  föregåe: 
sammanträde  bordlagda  skrifvelse  med  anhållan  om  entll 
gande  eller  om  tillsättande  af  en  vice  klubbmästare  ladesi 
handlingarna. 

Med  anledning  af  Afdelningens  anhållan  hos  Förening 
styrelse  att  erhålla  ett  anslag  af  1  000  kronor  för  att  vio 
undersöka  och  för  att  påbörja  arbetet  med  utgifvande  al: 
svensk  teknisk  nomenklatur  inom  det  mekaniska  områ: 
hade  från  styrelsen  inkommit  meddelande  om,  att  styre: 
icke  —  i  betraktande  af  frågans  stora  ekonomiska  räckvidd 
såge  sig  i  stånd  att  kunna  bevilja  anslaget.  Styrelsen 
emellertid  för  afsikt  att  förelägga  Föreningen  den  viktiga  f råp 

Med  anledning  af  från  Föreningens  styrelse  remitte 
meddelande  från  Kungl.  Kommerskollegium  angående  en 
nisk  kongress  i  Diisseldorf  1910  beslöts:  att  tills  vidare  i 
vidtaga  andra  åtgärder  än  att  till  Föreningens  styrelse  ut. 
önskvärdheten  af,  att  de  tryckta  förhandlingar,  som  med 
ledning  af  kongressen  komme  att  utgifvas,  måtte  införlili 
med  Föreningens  bibliotek. 

Nya  Aktiebolaget  Atlas  i  Stockholm  hade  i  föret 
gens  lokal  anordnat  en  utställning  af  pneumatiska  verk' 
Ingeniör  G.  A.  Ryd  höll  i  samband  härmed  ett  föredrag 
bolagets  tillverkningar  inom  hithörande  område.  Af  föredra! 
framgick  att  bolagets  fabrikat  med  framgång  upptagit  konl 
rensen  med  apparater  af  utländsk  tillverkning  icke  blott  i  9 
rige  utan  äfven  på  den  utländska  marknaden.  Föredra 
illustrerades,  förutom  af  de  utställda  apparaterna,  äfven  r 
ritningar,  tabeller  och  scioptikonbilder. 

Dr  Ingeniör  Kock  lämnade  några  meddelanden  frår. 
kommitté,  som  af  Afdelningen  tillsammans  med  Afdelniu; 
för  Elektroteknik  tillsatts  » för  utarbetandet  af  regler  för  p 
ning  af  verkmaskiners  effektförbrukning  och  af  nornur  för 
verkmaskins  s.  k.  af  stämplade  effekt ».  I  och  för  fortsatt 
bete  önskade  kommittén  nu  ett  bemyndigande  att  med  El 
triska  Pröfningsaustalten  och  Bergman  &  C:o  A.  B.  träffa  öfv 
enskommelse  om  samarbete  för  ernående  af  praktisk  erfaren 
och  upprättande  af  taxa  för  profningar  inom  hithörande  < 
råden.  Öfverenskommelsen  skulle  icke  blifva  förenad  c 
några  kostnader  för  Teknologföreningen.  Afdelningen  be: 
att  uppdraga  åt  styrelsen  att  tillsammans  med  Afdelning 
för  Elektroteknik  styrelse  ordna  ett  sådant  bemyndigande,  s 
sattes  i  fråga. 

Efter  sammanträdet  anordnades  supé  och  nachspiel. 

Nästa  sammanträde  äger  rum  den  23  februari. 
__________  '  Ly 
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Centraltryckeriet  Stockliolm  1910 

SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGENS  AFDELNING  FÖR  MEKANIK. 

Styrelsens  årsberättelse  för  1909. 


Styrelsen  för  Svenska  Teknologföreningens  Afdelning 
r  Mekanik  får  härmed  framlägga  följande  berättelse  öfver 
delningens  verksamhet  under  år  1909: 

Afdelningens  styrelse  har  under  året  utgjorts  af 

rrar : 

T.  Lindmark,  Ordförande, 

1  E.  A.  Forsberg,  v.  Ordförande, 

E.  Spetz,  Sekreterare  till  den  31  mars, 

H.  Lam  by,  Sekreterare  från  den  31  mars, 

:  G.  O.  M.  Olsson  och 

H.  Sillén. 

Afdelningens  representant  inom  Föreningens  styrelse 
r  varit  Öfveringeniör  A.  Widell  med  Ingeniör  T.  Lind¬ 
ark  såsom  suppleant. 

Redaktör  för  Teknisk  Tidskrifts  Afdelning  för  Meka- 
k  har  varit  Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson,  och  redaktions- 
»mmittén  har,  förutom  redaktören  och  sekreteraren  så- 
m  själfskrifna,  utgjorts  af  Ingeniörerna  F.  Langlet, 
Roesler  och  A.  Rosborg. 

Teknisk  Tidskrifts  Afdelning  för  Mekanik  har  lik¬ 
na  föregående  året  omfattat  144  sidor  och  utkommit 
dra  lördagen  i  h varje  månad. 

Sammanträden  hafva  under  året  hållits  8,  hvaraf 
ajsammanträdet  hölls  i  samband  med  utflykt  till  A. -B. 
parators  gjuterier  och  andra  anläggningar  vid  Tullinge; 
tobersammanträdet  var  anordnadt  såsom  årsmöte.  Äf- 
n  detta  Afdelningens  andra  årsmöte  omfattades  med 
>rt  intresse  och  var  besökt  af  c:a  70  personer,  hvaraf 
flertal  landsortsmedlemmar.  Till  sammanträdet  den 
.  mars  hade  så  ringa  antal  medlemmar  infunnit  sig,  att 
[•handlingarna  uppskötos  till  den  31  samma  månad. 

Den  1 2  oktober  hade  Afdelningen  gemensamt  sam- 
mträde  med  Afdelningen  för  Väg-  och  Vattenbyggnads- 
'nst  i  och  för  behandling  af  trafiksäkerhetskommitténs  be- 
nkande. 

Sammanträdesdagarna  hafva  varit:  27//I  z4/2  3*  L 

4  26 Is  Z2/io  gemensamt  med  Afdelningen  för  Väg-  och 
ittenbyggnadskonst,  3o/I0  årsmöte,  och  22/XI. 

Föredrag  och  diskussioner  hafva  under  året  hållits 

Ijande : 

» Kort  redogörelse  för  Arbetarskydds/!  (ställningen  i  Köpen- 
mn»  af  Yrkesinspektör  Th.  Fiirst. 

»Om  kylmaskiner  och  dess  användning »  af  Ingeniör 

rvid  Börjesson. 

»Förefinnes  behof  af  en  enhetlig  svensk  teknisk  notnen- 
ihir  mom  den  mekaniska  industrien» ,  diskussion  inledd  af 

ofessor  G.  Sellergren. 

»Om  amerikansk  kontroll  af  tackjärn »  af  Öfveringeniör 
A.  Forsberg. 

O 


»  Om  luftkompressionspumpar  för  luftfyllning  och  niskjut¬ 
ning  af  torpeder»  af  Ingeniör  J.  Tuneld. 

»Om  lokemotorer»  af  Ingeniör  J.  A.  Weyland. 

»  Tackjärnsgjuteriets  skötsel  och  dess  ekonomi»  af  Ingeniör 
Gr.  A.  Blume. 

»Jämförelse  mellan  olika  aflöningsystem » ,  diskussion, 
lnledningsföredraget  utarbetadt  af  Öfveringeniör  E.  A. 
Forsberg  men  på  grund  af  hans  förhinder  framfördt  af 
Ingeniör  Fr.  Berthelius. 

»Om  standardisering» ,  diskussion  inledd  af  Kapten 
Erl.  Nordlund. 

»  Tillverkning  af  sulfit  cellulosa  hufvudsakligen  med  afse- 
ende  å  de  mekaniska  anordningarna»  af  Ingeniör  B.  Smärt. 

Inkomna  skrifvelser  under  året  äro  följande: 

Från  Föreningens  styrelse  med  begäran  att  Afdelnin¬ 
gen  måtte  utse  tvänne  medlemmar  i  en  blandad  kommitté 
för  fortsatt  utredning  af  frågan  rörande  industriens  an¬ 
språk  på  Sveriges  vattenkraft  (januarisammanträdet). 

Från  Afdelningens  styrelse  under  1908,  styrelsebe¬ 
rättelse  öfver  samma  år  (februarisammanträdet). 

Från  kommittén  för  omredigering  af  Teknologföre¬ 
ningens  handbok  IV  med  förslag  till  ny  upplaga  af  denna 
handbok  (februarisammanträdet). 

Från  sekreteraren  Ingeniör  E.  Spetz  med  anhållan 
om  entledigande  (marssammanträdet). 

Från  Föreningens  styrelse  med  begäran  om  yttrande 
angående  det  i  S.  T.  H.  XIX  framlagda  förslaget  till 
stadgar  för  utvidgning  af  Svenska  Teknologföreningen 
(aprilsammanträdet). 

Från  den  af  Afdelningen  i  oktober  1908  tillsatta 
kommittén  med  uppgift  att  utreda  frågan  om  hvad  från 
Svenska  Teknologföreningens  sida  kunde  göras  för  att  verk¬ 
samt  befrämja  teknisk  industriell  organisation;  betänkande 
(aprilsammanträdet). 

Från  den  vid  årets  majsammanträde  tillsatta  kommittén 
med  uppgift  att  utreda  i  hvad  män  Afdelningens  intres¬ 
sen  beröras  af  det  i  S.  T.  H.  XIX  framlagda  förslaget 
till  stadgar  för  utvidgning  af  Svenska  Teknologföreningen ; 
betänkande  (septembersammanträdet). 

Från  den  vid  februarisammanträdet  tillsatta  kommittén 
med  uppgift  att  utreda  huru  utgifvandet  af  en  enhetlig 
svensk  teknisk  nomenklatur  inom  det  mekaniska  området 
borde  begränsas  och  huru  ett  sådant  arbete  lämpligen 
borde  utföras;  betänkande  (septembersammanträdet). 

Från  Ingeniör  E.  Ada  mson:  inlägg  i  frågan  om 
tackjärnsgjuteriets  skötsel  och  dess  ekonomi  (årsmötet). 

Från  klubbmästaren,  Ingeniör  G.  Seijmer,  med  an¬ 
hållan  om  entledigande,  eller  om  tillsättandet  af  en  vice 
klubbmästare. 
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Till  medlemmar  inom  Afdelningen  hafva  under  året 
intagits  Herrar: 


A.  G.  Carlsson, 

J.  Hedin, 

J.  V.  Blomquist, 

A.  de  Wahl, 

J.  Svedberg, 

K.  Bildt, 

G.  Holmberger, 

V.  Linders, 

G.  Runnquist 
T.  Wikland, 

H.  Olsson, 

Af  Afdelningens  medlemmar 
jande  med  döden  afgått: 

H.  T.  Cedergren, 

G.  W.  Fahlstedt. 

K.  J.  M.  Larsson, 

M.  Svanson, 


J.  A.  Schmidt, 

H.  O.  Ödlund, 

'h.  Sörensen-Ringi, 

G.  A.  Blume, 

Fr.  Linde, 

N.  A.  Berner, 

P.  Brown, 

U.  Gawell, 

H.  Mörtsell  och 
W.  Starck 

—  21  stycken, 
hafva  under  året  föl- 


E.  F.  Göransson, 

J.  H.  Lundberg,  och 
J.  F.  Luth 

=  7  stycken. 


Medlemsantalet  utgjorde  vid  årets  slut  314. 

Afdelningen  har  under  året  tillsatt  följande  kommittéer 
eller  ledamöter  i  blandade  kommittéer: 

I  en  blandad  kommitté  för  utredning  af  frågan  om 
industriens  anspråk  på  Sveriges  vattenkraft  valdes  å  febru¬ 
arisammanträdet  till  Afdelningens  ledamöter  Herrar  R. 
Ardell  och  J.  Hedin. 

För  att  utreda  huru  utgifvandet  af  en  enhetlig  svensk 
teknisk  nomenklatur  mom  det  mekaniska  området  borde  be¬ 


gränsas  och  huru  ett  dylikt  arbete  lämpligen  borde  i 
föras,  tillsattes  vid  februarisammanträdet  en  kommitté  l 
stående  af  Herrar:  A.  Rydholm,  K.  P.  Dahlström  o< 
A.  Rosborg.  Resultatet  af  kommitténs  arbete  framlad 
i  skrifvelse  till  Afdelningen  och  behandlades  å  septembe 
sammanträdet. 

Med  uppgift  att  inkomma  med  utredning  öfver  i  hvj 
mån  Afdelningens  intressen  beröras  af  det  i  S.  T.  f 
XIX  framlagda  förslaget  till  utvidgning  af  Svenska  Tckn 
logföreningen ,  tillsattes  vid  majsammanträdet  en  kommittj 
bestående  af  Herrar  Lindmark,  G.  O.  M.  Olsson,  A. 
dell,  E.  A.  Forsberg  och  Erl.  Nordlund.  Resultatet 
kommitténs  arbete  framlades  i  skrifvelse  till  Afdelninge 
och  behandlades  å  septembersammanträdet. 

Med  uppgift  att  utreda  inom  hvilka  områden  åtgä 
der  skulle  kunna  vidtagas  i  och  för  åstadkommande  af  sta, 
dardisering  samt  huru  arbetet  härmed  skall  utföras  och  fc 
framtiden  organiseras,  tillsattes  vid  årsmötet  i  oktober  e 
kommitté  bestående  af  Herrar  Erl.  Nordlund,  L.  Blunv 
A.  F.  Wahlberg,  O.  Lamm  och  W.  Ahlberg.  Kommittér 
arbete  pågår. 

Stockholm  den  10  februari  1910. 

TORE  G.  E.  LINDMARK. 

Ordförande. 

E.  A.  Forsberg  H.  Sillen 

G.  O.  M.  Olsson  Henrik  Lamby 

Sekreterare. 


tillverkning  af  torpeder. 


Ur  reseberättelse  afgifven  till  Kungl.  Kommerskollegium  af  Ingeniör  Rich.  Nilsson. 

Härtill  Pl.  1. 


Torpedvapnets  utveckling. 

En  föreställning  om  torpedens  utveckling  i  konstruk¬ 
tivt  hänseende  erhålles  af  fig.  ig.  Nederst  i  illustrationen 
visas  en  miniatyrmodell  af  fregattkaptenen  Lupis’  s.  k. 
»Kiistenretter»,  hvilken  gaf  uppslaget  till  torpeden.  Öfverst 
i  samma  fig.  synes  Whitehead  s  första  undervattenstorped ; 
den  mellersta  pjesen  i  figuren  visar  en  modärn  38  cm. 
torped  i  längdgenomskärning. 

Fig.  20  visar  ytterligheterna  i  fråga  om  torpeddimen¬ 
sioner;  man  finner  här  såväl  den  minsta  som  den  längsta 
af  de  hos  Whitehead  tillverkade  torpederna,  äfvensom  en 
normal  45  cm. -torped  af  5  meters  längd.  Den  understa  tor¬ 
peden  har  en  diameter  af  75  cm.,  hvilket  antagligen  är 
den  gröfsta  kaliber,  som  blifvit  försökt.  Ifrågavarande 
torped  tillverkades  på  uppdrag  af  Japanska  regeringen 


(Forts.  fr.  föreg.  N;r). 

och  var  i  olikhet  mot  andra  torpedtyper  försedd  meJ 
luftackumulatorer  af  »Mannesmann-rör»  förlagda  inuti  lufj 
kärlet.  Denna  torped  blef  mycket  tung,  och  då  de; 
dessutom  icke  uppfyllde  de  anspråk  man  i  öfrigt  ställd' 
på  densamma,  öfvergafs  den  mycket  snart. 

På  senaste  tiden  hafva  en  del  torpedfabriker  börja 
tillverka  en  ny  typ  med  53  cm.  diam.  och  6  meter 
längd;  här  användas  fortfarande  luftreservoarer  af  nickel 
stål,  och  hoppas  man  vid  dessa  torpeder  kunna  —  för 
utom  större  sprängladdning  —  med  tillhjälp  af  varmluft 
systemet  erhålla  betydligt  ökad  skott-distans. 

Fig.  21  visar  en  längdsektion  af  en  modärn  45  cm 
torped  och  fig.  .22  akterdelen  af  en  verklig  torped  af  denm 
modell  omfattande  skalet,  en  del  af  luftkärlet,  maskinen,  servo 
motorn  och  ventiler  ituskurna  på  längden.  Dylika  pjesei 
hafva  tillverkats  såsom  undervisningsmateriel  för  en  de 


Fig.  20. 


Fig.  19. 
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Fig.  22. 


ariner,  och  åskådliggöres  med  desamma  särdeles  väl 


:  olika  organens  arbetsätt  m.  m. 

srpedens  längd  inklusive  spets  .  5  046  mm. 

igt  fullt  stridsfärdig  med  150  kg.  tryck  i 

luftreservoaren .  619,4  kg. 

aftens  vikt  vid  ofvannämnda  tryck  .  58,4  » 

aftreservoaren,  af  nickelstål,  har  en  gods¬ 
tjocklek  af .  9,5  mm. 

eservoarens  volym  .  324,3  liter 

»  vigt  .  273,6  kg. 

'gt  af  sprängladdningen .  90,0  » 


Fig.  och  24  äro  verkstadsinteriörer ;  den  torra  från 
man  Whitehead  &  C:ie  i  Fiume,  visande  bl.  a.  ett  antal 
rpeder  färdiga  till  inpackning  för  att  afskickas  till  be¬ 


stämmelseorten;  fig.  24  är  från  Schwartzkopffs  torped¬ 
fabrik  invid  Berlin  och  visar  afdelningen  för  akterkonernas 
montering. 

Inskjutningstationer. 

Firman  Schwartzkopffs  skjutstation  i  Kiel  är  numera 
nedlagd,  sedan  firman  byggt  en  ny  modärn  sådan  i  Hörup 
Haff  å  Alsen.  Anläggningen,  som  visas  å  Pl.  1,  blef 
färdig  sommaren  1907.  Här  finnas  förutom  skjutbron  en 
större  reparationsverkstad,  magasinskjul,  vattentorn,  elek¬ 
trisk  elevator  för  torpedernas  transport  från  skjutbron  till 
det  högre  belägna  verkstadsområdet,  administrations- 
byggnad  äfven  innehållande  rum  för  besiktningskommis- 
sioner  m.  m.  samt  arbetarbostäder  och  automobilstall. 
Skjutbron,  som  är  byggd  på  pålar  cirka  200  meter  från 


land,  är  synnerligen  praktiskt  inredd.  För  att  erhålla 
så  liten  vindyta  som  möjligt  är  endast  öfverbyggnaden 
inbyggd.  Medelst  korgtub  kan  man  skjuta  i  tvänne  rikt¬ 
ningar;  i  den  ena  upp  till  4  000  m.  och  i  den  andra 
praktiskt  taget  hur  långt  som  helst.  Torpederna  höjas 
och  sänkas  medelst  elektriska  hissanordningar.  En  olä¬ 
genhet  är  emellertid,  att  torpedens  införande  i  korgtuben 
sker  i  vattenytan,  hvilket  vid  storm  vållar  stor  svårighet, 
dock  är  firman  nu  betänkt  på  att  ändra  detta  missför¬ 
hållande. 

Öfver vattenstuben,  som  är  svängbar,  har  en  skjut¬ 
vinkel  om  cirka  no°  samt  tre  bestämda  skjutinriktningar, 
den  kan  utbytas  mot  hvarje  önskad  kaliber. 

För  iakttagande  af  torpedens  bana  finnas  tre  olika 
observationspunkter.  Vid  skjutning  å  kortare  distanser 
observeras  den  från  de  å  pl.  2  synliga  tornen,  hvilka 
ligga,  4,5  m.  öfver  vattenytan  och  äro  bekvämt  inredda 
såväl  för  firmans  personal,  som  för  kommissionspersonalen. 
A  plattform  n:o  2  och  vid  längre  distanser  äfven  å  platt¬ 
form  n:o  3,  hvilka  ligga  å  respektive  8  och  11,5  m.  öfver 
vattenytan  finnes  alltid  en  utkikspost,  för  den  händelse 
att  torpeden  skulle  lämna  skottlinien  eller  gå  till  bottnen. 
'Till  skilnad  från  an¬ 


vagnen  hissas  upp  till  rälsbanan  å  öfre  området;  torp* 
den  transporteras  fortfarande  å  samma  vagn  till  verkst; 
den  eller  magasinet.  I  maskinhuset  finnas  flera  elektrisk 
kompressionspumpar,  hvadan  fyllningen  af  torpeden  ga 
mycket  snabbt.  Jämte  vattenpumpar  för  vattenledninge 
finnes  här  äfven  ett  filtrerverk  för  dricksvatten. 

Stationen  står  medelst  ångbåt  i  förbindelse  med  Flen 
burg,  samt  medelst  egen  automobil  med  Sonderburg  cirk 
9  km.  från  Hörup  Haff. 

Fig.  26  och  27  visa  yttervyer  af  inskjutningsbron  vi 
firman  Schwartzkopff s  anläggning  i  Hörup,  såväl  frå 
land  som  från  sjösidan.  Såsom  framgår  af  illustrationern: 
är  endast  öfverbyggnaden  inbyggd.  Fig.  28,  2g  och  , 
visa  firman  _Whitehead’s  inskjutningstation  i  Fiume,  hvilke 
företer  ett  helt  annat  utseende  än  den  förutnämnda.  H; 
kunna  torpederna  utskjutas  i  endast  en  skottriktning.  Fi; 
28  visar  skjutpaviljongen  sedd  från  landsidan;  fig.  29  a 
en  interiör  visande  en  torped  färdig  att  införas  i  korgtul 
hvilken  sedan  i  och  för  skjutning  nedsänkes  till  erforde 
ligt  djup,  vanligen  3  meter  under  vattenytan.  Fig.  3 
visar  ett  antal  utskjutningstuber  af  olika  kalibrar  för  u 
skjutning  af  torpeder  öfver  vattenytan. 


ordningarna  hos 
Whitehead  i  Fiume 
användes  utom  min¬ 
dre  slupar,  en  större 
med  mast  försedd 
ångbåt,  för  torpe¬ 
dens  infångande  ef¬ 
ter  utgången  distans, 
och  så  snart  detta 
är  gjordt,  hissar  ång¬ 
båten  en  flagga,  till 
tecken  att  torpeden 
är  funnen.  Efter 
verkställd  skjutning, 
eller  då  torpeden 
behöfver  öfverses, 
föres  den  å  en  vagn 
till  elevatorhuset  vid 
brons  landfäste.  Här 
finnes  en  elektrisk 
hiss  fig.  25,  h  varmed 
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Fig.  25. 


Allmänna  iakt 
tagelser. 

Förutom  hva 
som  ofvan  sagts  bt 
träffande  arbetsätfi 
på  de  olika  platse 
na,  må  tilläggas,  a 
ehuru  ackordprist 
hos  Whitehead  vt 
lägre  än  hc 
Schwartzkopff,  va: 

ackordarbetarens 
förtjänst  större  hc 
den  förre  än  hc 
den  senare,  beroer 
de  på  den  stor 
specialiseringen  i  aij 
betet.  Däremut  va 
den  enskilde  arbet; 
rens  utbildning  nit 
ra  mångsidig  ho 
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chwartzkopff.  Här  var  äf- 
en  bättre  sörjdt  för  arbeta¬ 
rns  trefnad.  Hvarje  arbetare 
ade  sitt  eget  klädskåp,  hvil 
et  gjorde  att  de  alltid  gingo 
lygga  till  och  från  sitt  ar- 
ete.  För  10  pfennig  i  vec- 
an  erhölls  dessutom  en  stor 
andduk  och  ett  stycke  tvål. 

'äremot  existerade  här  ännu 
en  oseden,  att  rökning  var 
Ilåten  under  arbetet,  något 
)in  flitigt  begagnades.  En 
anan  gammal  kvarlefva,  som 
tan  gärna  önskade  bortta- 
en  —  men  ej  vågade  — 
ar  bierdrickningen  inom 
briken.  Här  fanns  nämli- 
en  en  s.  k.  »Kantine»,  hvarest  bier  och  smörgåsar 
t-  m.  kunde  erhållas  under  arbetstiden. 

Kostnaden  för  hvarje  enskild  arbetsoperation  anteck¬ 


nades  mycket  noga  å  en  tablå, 
h  varur  den  slutliga  kostna¬ 
den  sedan  lätt  beräknades. 

Allt  material  utlämnades 
endast  mot  en  af  verkmäs¬ 
taren  underskrifven  blankett, 
upptagande  utom  materialets 
beskaffenhet,  beställnings¬ 
nummer  samt  arbetarens 
namn.  Denna  blankett  går  se¬ 
dan  till  hufvudkontoret  för  att 
bokföras  å  respektive  arbeten. 

Alla  ritningar  kopieras 
på  kalkerpapper  (ej  väf).  Från 
detta  tagas  två  ljuskopior, 
af  hvilka  en  stannar  som 
original  å  ritkontoret,  den  an¬ 
dra  utlämnas  till  verkstaden. 
Kopiorna  togos  vanligen  å  tunnt  hvitt  kopiepapper  upp¬ 
klistrades  sedan  på  tjockare  ritpapper,  hvarpå  alla  sektio¬ 
ner  inlades  med  respektive  materialfärger. 


F/g.  30. 
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BIDRAG  TILL  KÄNNEDOMEN  OM  GYRALKRAFTEN.* 

Af  Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson. 


9  Mars  i  9  1 


Qyralkraftens  allmänna  egenskaper. 

Gyralkraften  är  en  yttring  af  roterande  kroppars  trög¬ 
het,  af  samma  natur  som  centrifugalkraften.  Den  fram¬ 
träder,  då  vid  en  roterande  kropp  rotationsaxelns  riktning 
mer  eller  mindre  hastigt  förändras  af  en  eller  annan 
anledning.  Om  en  symmetrisk  rotationskropp,  t.  ex. 
en  svarfvad  tunn  skifva  är  skeft  uppmonterad  på  en  axel, 
och  denna  axel  försättes  i  rotation,  så  sträfvar  skifvan  att 
inställa  sig  med  sin  centralaxel  i  samma  riktning  som 
rotationsaxeln.  Det  härvid  verkande  kraftparet  är  en  ytt¬ 
ring  af  centrifugalkraften  eller  gyralkraften  i  dess  enklaste 
form  —  -»(ht  enkla  gyralmomentet »  (fig.  1.) 


/B 

T  / 

r-*V 

i 


Om  i  st.  f.  en  skifva  nyssnämnda  försök  utföres  med 
en  sferisk  kropp  eller  med  en  massiv  cylinder,  hvars  höjd 

J7 

förhåller  sig  till  basytans  diameter  liksom  - — ,  så  uppträ- 

2 

der  icke  ifrågavarande  kraftmoment.  Är  däremot  cylin¬ 
derns  höjd  större  än  som  angifves  af  nämnda  förhållande, 
så  sträfvar  cylindern  att  inställa  sig  med  sin  centralaxel 
vinkelrätt  mot  rotationsaxeln.  Orsaken  härtill  är  den,  att 
det  s.  k.  »ekvatoriala  tröghetsmomentet»  i  sistnämnda  fall 
är  större  än  det  »polara  tröghetsmomentet».  Om  en 
kropp  af  hvilken  form  som  helst  med  tillhjälp  af  lämpligt 
anordnade  charnér  är  rörligt  anbragt  på  en  i  fasta  lager 
roterande  axel,  så  inställer  den  sig  så,  att  rotationsaxeln 
blir  parallel  med  den  af  kroppens  3  s.  k.  »principal¬ 
axlar»,  i  anseende  till  hvilken  tröghetsmomentet  är  ett 
maximum.  Principalaxlarna  utgöra  svmmetriaxlar  i  krop¬ 
pens  s.  k.  »tröghetsellipsoid» .  En  fritt  roterande  kropp 

*  Jämför  Tekn.  Tidskr.  Afd.  f.  Mek.  o.  Elektroteknik  1902  sid. 
26  o.  följ. 


förhåller  sig  emellertid  icke  på  samma  sätt.  Äfven  0 
den  från  början  erhåller  en  rotation  omkring  en  prim 
palaxel,  så  kan  denna  rotationsaxel  lätt  förändra  riktnim 
och  kroppens  rörelser  kunna  blifva  ganska  invecklar 
beroende  på  tillfälliga  störningar. 

Matematisk  förklaring. 

En  kropps  rörelse  omkring  sin  tyngdpunkt  —  rörelse 
må  vara  huru  oregelbunden  som  helst  —  kan  alltid,  i  oc 
för  noggrann  analys  af  rörelsens  natur,  upplösas  i  3  rott 
tionsrörelser  (fig.  3): 

1:0.  Rotation  omkring  en  principalaxel. 

2:0.  Precession,  bestående  i  nyssnämnda  axels  vridnin 
omkring  en  annan  genom  tyngdpunkten  gående  axe 
med  i  rymden  oföränderlig  riktning,  sålunda,  at 
principalaxeln  beskrifver  en  konisk  yta  omkring  pre 
cessionsaxeln  med  könens  spets  belägen  i  tyngd 
punkten. 

3:0.  Nutation ,  bestående  i  en  förändring  af  lutningsvin 
keln  mellan  nämnda  principalaxel  och  precession? 
axeln. 

Nutationen  kan  äfven  betraktas  såsom  en  rotations 
rörelse  omkring  en  3:dje  axel  gående  vinkelrätt  mot  de 
plan,  som  bildas  af  precessionsaxeln  och  den  ofvannämnd; 
principalaxeln. 


Fig.  2. 


I  fig.  2  framställes  en  rotationskropp,  roterande  om¬ 
kring  sin  symmetriaxel  OB,  hvilken  samtidigt  svänger  om¬ 
kring  en  stationär  axel  OA  (precessionsaxeln).  De  i  nedan¬ 
stående  formler  ingående  kvantiteterna  hafva  följande  be¬ 
tydelse: 

ni  =  kroppens  massa, 

P=  kroppens  vigt  ( =  mg) . 

/„=  »  tröghetsmoment  omkring  axeln  O  B, 

Iq—  »  »  »  en  axel  vinkel- 

rät  mot  OB, 
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/  =afståndet  OT  från  tyngdpunkten  T  till  skärnings¬ 
punkten  O  mellan  axlarna  OA  och  OB, 
co  =  vinkelhastigheten  hos  rotationsrörelsen  omkring 
axeln  OB, 

il  —  vinkelhastigheten  hos  precessionsrörelsen  omkring 
axeln  O  A, 

fl  =lutningsvinkeln  mellan  axlarna  OA  och  OB  (nu- 
tationsvinkeln). 

M=  gyralmomentet, 

( ’=centrifugalkraften. 

De  samtidiga  rotations-  och  precessions-rörelserna 
,tra  ett  gyralmoment  Mt},  som  kan  vara  riktadt  uppåt 
er  nedåt,  beroende  af  åt  hvilket  håll  rotationen  co  och 
scessionen  U  äro  riktade,  äfvensom  på  storleken  af 
ssa  vinkelhastigheter.  Skulle  dessutom  en  nutations- 
else  äga  rum,  så  att  vinkeln  H  underginge  någon  for¬ 
dring,  så  skulle  därigenom  ytterligare  ett  gyralmoment 
tras  sträfvande  att  antingen  accelerera  eller  retardera 
-cessionsrörelsen.  Vi  antaga  emellertid  till  en  början, 
enkelhetens  skull,  att  nutationsvinkeln  bibehålies  oför- 
irad  samt  att  vinkelhastigheterna  co  och  il  äro  konstanta. 
ralmomentets  storlek  angifves  då  af  följande  formel: 

*M»  —  [Iq — 4  +  ml2)  il2  sin  fl  cos  fl — 4  ilco  sin  fl  .  .  ( 1 ) 


A 


Om  precessionsaxeln  OA  går  genom  kroppens  tyngd- 
kt,  (se  fig.  3)  så  är  /=  o.  Formeln  (1)  förändras 
i  genom  till: 

M0—(Jq — 4)  Q2  sin  fl  cos  fl — 4  ilco  sin  #  ...  (2) 
Det  moment,  som  i  detta  fall  alstras,  kallas  »det  cen- 
'  1  gyralmomentet »  och  utgöres  endast  af  ett  kraftpar,  då 
;smot  det  i  formeln  (1)  angifna  momentet  M #  är  sam- 
1  isatt  af  en  kraft  och  ett  kraftpar  (centrifugalkraften 
:  mil2l sin  fl,  verkande  i  anseende  till  punkten  O  med 
mentarmen  / cos  fl,  och  det  centrala  gyralmomentet  M,,). 
älles  axeln  OB  vinkelrätt  mot  OA,  så  blir  #  =  90°, 
1=  1  och  cos  fl—o,  hvarvid  formeln  (2)  förenklas  till: 

Mn=  — I0ilo) . (3) 

Detta  moment  kallas  » det  normala  gyralmomentet» ,  och 
1  ustecknet  betyder,  att  det  alstrade  kraftparet  är  riktadt 
åt  eller  sträfvar  att  minska  vinkeln  AO  B,  om  il  och 

*  Se,  Edouard  Collignon,  »Traité  de  Mécanique,  III:me 
e,  Dynamique»  sid.  439—54,3.  Förlag  af  Librairie  Hachette  & 
Paris  1874. 


co  bägge  äro  riktade  åt  samma  håll  —  antingen  medsols 
eller  motsols.  Äro  däremot  dessa  bägge  rotationsrörelser 
af  motsatt  riktning,  betraktade  från  axeländarna  A  resp. 
B,  så  måste  kvantiteterna  il  och  co  införas  i  formeln  (3) 
med  motsatta  tecken,  deras  produkt  blir  i  detta  fall  nega¬ 
tiv,  och  formeln  förändras  sålunda  till : 

Mn  =  +  4  . (4 1 

Plustecknet  betyder,  att  det  normala  gyralmomentet 
är  riktadt  nedåt  d.  v.  s.  sträfvar  att  öka  vinkeln  AO  B. 

Formlerna  (3)  och  (4)  gifva  tydligen  vid  handen,  att 
följande  enkla  lag  gäller  för  det  »normala»  gyralmomentet: 

Om  rotalionsaxeln  OB  och  precessionsaxeln  OA  äro 
vinkelräta  mot  hvarandra,  så  sträfvar  gyralmomentet  alt  minska 
vinkeln  AO  B,  när  ll  och  co  hafva  samma  rotationsriktning, 
betraktadt  från  yttre  ändarna  af  dessa  axlar.  Hafva  il  och 
co  motsatta  rotationsriktningar ,  så  sträfvar  gyralmomentet  att 
öka  vinkeln  AO  B,  eller  minska  dess  supplemenlvinkel. 

Äro  däremot  rotations-  och  precessionsaxlarna  icke 
vinkelräta  mot  hvarandra,  så  gäller  ofvanstående  lag  icke 
under  alla  förhållanden,  ty  såsom  framgår  af  formeln  (2), 
erhåller  det  vid  sådant  fall  alstrade  »centrala»  gyralmo¬ 
mentet  positivt  eller  negativt  tecken  beroende  på  det  in¬ 
bördes  förhållandet  mellan  samtliga  de  i  formeln  ingående 
kvantiteterna.  Är  emellertid  precessionsrörelsens  vinkel¬ 
hastighet  il  mycket  liten  i  förhållande  till  rotationshastigheten 
co,  så  kan  första  termen  i  formeln  (2)  på  grund  af  sin  liten¬ 
het  försummas  vid  sidan  af  den  andra  större  termen,  och 
formeln  gifver  sålunda  approximativt ; 

M0—  — Iailco  sin  H . (5  ) 

Enär  sin  fl  alltid  är  en  positiv  kvantitet,  då  håller 
sig  mellan  gränserna  o° — 180°,  så  har  i  detta  fall  det 
centrala  gyralmomentet  samma  karaktär  som  det  i  form¬ 
lerna  (3)  och  (4)  angifna  normala  gyralmomentet.  Den 
ofvan  anförda  lagen  förblifver  alltså  under  nyssnämnda 
förutsättning  gällande,  huru  stor  vinkeln  mellan  rotations- 
och  precessionsaxlarna  än  må  vara. 


Enkel  rotation. 

Om  rotationshastigheten  co  är  lika  med  o,  i  hvilket 
fall  rotationskroppen  är  att  betrakta  såsom  orubbligt  mon¬ 
terad  på  axeln  OA,  så  förändras  formeln  (2)  till: 

M0  =  {Iq—I0)  il2  sin  »  cos  fr . (6) 

Detta  moment  benämnes  kroppens  » enkla  gvralmo- 
ment »  och  är  intet  annat  än  en  påtaglig  yttring  af  cen¬ 
trifugalkraften,  såsom  fig.  1  framställer.  Är  Iq  =  I0,  blir 
det  »enkla»  gyralmomentet  =0  oberoende  af  vinkeln  /) 

tl  \ 

(t.  ex.  vid  en  sfer  eller  vid  en  cylinder  där  —  =  — -).  Är 

d  2 

åter  4  !>  4 >  och  vinkeln  H  spetsig,  så  blir  M0  positivt, 
d.  v.  s.  gyralmomentet  sträfvar  att  öka  vinkeln  H.  Av 
H—go0,  så  blir  Ma  =  o,  och  #>90°,  så  blir  M0  negativt, 
d.  v.  s.  gyralmomentet  sträfvar  att  minska  vinkeln  H. 
Kroppens  jämnviktsläge  är  alltså  stabilt  för  #  =  90°.  För 
ä  —  o°  blir  äfvenledes  M0=o,  men  detta  jämviktsläge  är 
labilt,  enär  M„  blir  negativt,  då  fl  göres  negativ,  och  po¬ 
sitivt,  då  fl  göres  positiv,  hvilket  angifver,  att  gyralmo¬ 
mentet  sträfvar  att  aflägsna  symmetriaxeln  från  läget  #  =  o° 
och  inställa  densamma  vinkelrätt  mot  rotationsaxeln.  Om 
däremot  Iq<.I0  och  vinkeln  fl  spetsig,  så  blir  Ma  negativt, 
d.  v.  s.  gyralmomentet  sträfvar  att  minska  vinkeln  fl.  Är 
#  =  o°,  så  blir  M0—o,  och  kroppens  jämnviktsläge  stabilt. 
För  fl—  90°  är  visserligen  M0—o,  men  detta  jämnvikts- 
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läge  är  labilt ,  enär  M0  blir  positivt  för  <  1 8o°, 

hvilket  angifver,  att  gyralmomentet  sträfvar  att  inställa 
kroppens  symmetriaxel  OB  i  samma  riktning  som  rotations- 
axeln  OA.  Af  formeln  (6)  framgår  sålunda  tydligen,  att: 

'  om  kroppens  polara  tröghelsmoment  är  större  än  dess 
ekvatoriala,  så  blir  jämnviktsläget  vid  enkel  rotation  stabilt , 
då  polaraxeln  sammanfaller  med  rotationsaxeln ,  är  däremot 
det  polara  tröghetsmomentet  mindre  än  det  ekvatoriala ,  så 
blir  jämnviktsläget  stabilt,  då  polaraxeln  är  vinkelrät  mot 
rotationsaxeln. 

Ifrågavarande  regel  är  af  vikt  att  iakttaga  vid  hastigt 
roterande  maskiner  såsom  ångturbiner,  dynamomaskiner, 
vissa  slag  af  centrifuger  m.  m.  hvilkas  rotatorer  helst  böra 
gifvas  stor  diameter  i  förhållande  till  deras  axiella  ut¬ 
sträckning.  Där  denna  regel  icke  kan  följas,  utan  rela¬ 
tivt  långa  rotatorer  måste  användas,  erfordras  en  utom¬ 
ordentligt  omsorgsfull  centrering  och  injustering  af  rota- 
torerna  samt  i  vissa  fall  säregna  fjädrande  lagerkonstruk¬ 
tioner  för  att  gången  skall  blifva  fri  från  skakningar. 

Exempel  på  sammansatt  rotation. 

1:0  En  rotationsel/ipsoid  roterar  på  ett  horisontellt  plan. 


i 

I 

'A 


B 

Fig.  4. 

Den  härvid  framträdande  gyralkraften  kan  lätt  iaktta¬ 
gas,  om  man  t.  ex.  försätter  ett  hårdkokt  ägg  i  rotation  på 


en  bordskifva.  Vi  antaga,  att  ellipsoiden  roterar  omkri 
en  vertikal  axel  AB  gående  genom  tyngdpunkten. 

«  =  Ellipsoidens  stora  halfaxel  (polaraxel) 
b—  »  lilla  »  (ekvatorialaxel). 
Antaga  vi  vidare,  att  rotationen  sker  medsols,  sa 
att  vid  igångsättningen  ellipsoidens  polaraxel  intager 
lutande  ställning,  så  måste  på  grund  af  friktionen  vid  ! 
röringspunkten  F  mellan  bordskifvan  och  ellipsoiden  g 
sistnämnda  samtidigt  erhålla  en  rotation  omkring  sin  ey 
polaraxel  riktad  medsols,  då  den  tänkes  iakttagen  fr 
axeländen  D.  Man  har  sålunda: 

co  r—Qx  eller  co  =  —  xii  : . 

r 


Rotationen  ii  omkring  axeln  AB  är  tydligen  en  p 
cessionsrörelse,  som  tillsammans  med  rotationen  co  omkri 
polaraxeln  DE  framkallar  gyralmomentet: 

M0  —  (Iq- — Ij)Q2  sin  H  cos  H —  ffJco  sin  #  .  .  . 

Ar  rotationshastigheten  tillräckligt  stor,  så  öfverv 
nes  tyngdkraften  af  gyralmomentet,  och  ellipsoiden  r\ 
sig  på  ände.  Jämnvikt  inträder  för: 

M0=—P.x  . 

På  grund  af  ellipsoidens  geometriska  egenskaper  gj 

ver  en  matematisk  utveckling  af  formlerna  (2),  (7)  och 
till  resultat: 

Q2_  5  g_  '] 

\ b2  sin2  t)  +  ad  cos 2  /) 

angifvande  den  precessionshastighet,  hvarmed  ellipsoidi 
måste  rotera  för  att  lutningsvinkeln  mellan  dess  polara» 
och  lodlinien  skall  blifva  =D.  Häraf  följer,  att  då  rot 
tionshastigheten  uppnår  eller  öfverstiger  värdet: 

u  vA;  . c 


så  kan  ellipsoiden  i  stabilt  jämnviktsläge  förblifva  ståenc 
på  ände.  Om  i  stället  för  vinkelhastigheten  införes  or 

30  x  Q 

loppstalet  per  minut  u  = - ,  så  erhålles  ur  formeln  (id 


n 


n  — 


/ 

v/ 
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TILLVERKNINGEN  AF  SULFIT-CELLULOSA, 


Hufvudsakligen  med  hänseende  till  de  mekaniska  anordningarna. 


Föredrag  den  24  nov.  1909  i  Sv.  Teknologföreningens  Afdelning  för  Mekanik  af  Ingeniör  B.  Smärt. 


Från  äldsta  tid  användes  inom  det  europeiska  pap- 
persmakeriet  såsom  råämne  linne-  och  bomullslump.  I 
slutet  af  1700-  och  början  af  1 800-talet  gjorde  sig  likväl  en 
allt  kännbarare  lumpbrist  gällande.  Produktionen  af  pap¬ 
per  ökades  nämligen  i  hög  grad,  hvartill  i  kraftigaste  mån 
uppfinningen  af  pappersmaskinen  bidrog,  och  man  måste 
se  sig  om  efter  surrogater  för  lumpen.  Ett  sådant  sökte 
man  först  i  halmmassan,  som  likväl  icke,  vare  sig  kvan¬ 
titativt  eller  kvalitativt,  kunde  fylla  behofvet. 

Fram  emot  midten  af  förra  århundradet  fann  man  om¬ 
sider  det  ämne,  som  kunde  verkligen  tylla  behofvet,  näm¬ 
ligen  »trämassan». 


Ordet  »trämassa»  användes  för  att  beteckna  råmat' 
rial  för  papperstillverkning,  framstäldt  ur  trä. 

Af  trämassa  kan  man  urskilja  två  hufvudslag,  tneki 

nisk  och  kemisk. 

Den  mekaniska  massan  framställes  genom  mekanis 
sönderdelning  af  träet,  slipning,  hvarför  den  äfven  kalk 
»slipmassa».  Denna  massa  innehåller  träets  samtliga  u 
sprungliga  beståndsdelar,  är  spröd  och  föga  fiberarta 
samt  kan  icke  användas  enbart  till  framställning  af  paj 
per,  utan  endast  i  blandning  med  mera  fiberartade  ämne 
såsom  linne-  eller  bomullsfiber  ur  lump  eller  ock  kemis 
massa. 
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Den  kemiska  trämassan  däremot  frantställes  på  det 
ttet,  att  veden  behandlas  med  agenser,  som  utlösa  alla 
■ståndsdelar  utom  cellulosan.  Den  kemiska  trämassan 
■står  därför  af  mer  eller  mindre  ren  cellulosa  samt  kallas 
ven  helt  enkelt  »cellulosa».  De  cellulosafibrer,  som  fin- 
is  i  barrträdens  ved,  hafva  en- långsträckt  form  samt  äro 
isoleradt  tillstånd  mjuka  och  lätt  förfiltande,  hvarför  så¬ 
tt  cellulosa  är  ett  utmärkt  råmaterial  för  papper,  och 
n  användas  enbart  eller  i  förening  med  slipmassa. 

Den  kemiska  massan  eller  cellulosan  framställes  en- 
i;t  två  olika  metoder:  alkalimetoden  [soda  eller  sulfatmeto- 
n  som  den  ock  kallas)  samt  sulfitmetoden. 

Vid  den  förra  metoden  användes  kaustikt  natron 
aust.  soda)  för  utlösande  af  de  inkrusterade  ämnena. 
>m  man  numera  vid  framställning  af  den  alkaliska  lös- 
ngen  använder  natriumsulfat  och  därvid  erhåller  en  bland 
ng  af  kaustikt  natron  och  svafvelnatrium,  kallas  metoden 
mänt  »sulfatmetoden»  och  den  därvid  erhållna  produkten 
ulfatmassa».  Denna  massa  är  brunfärgad  och  kan  icke 
an  blekning  användas  i  hvitt  eller  nyanseradt  papper, 
ibriker,  arbetande  efter  sulfatmetoden,  utveckla  en  syn- 
rligen  besvärlig  lukt,  hvilket  hindrar  anläggande  af  så¬ 
na  fabriker  i  närheten  af  tätare  bebyggda  platser  och 
unda  inskränker  metodens  användbarhet. 

Metoden  har  dock  den  fördelen,  att  man  vid  den- 
:  nma  kan  använda  såväl  furu  som  gran  äfven  i  form  af 
all  från  sågverk  o.  d.  Den  lämnar  äfven  en  elastisk 
i  er,  särdeles  lämplig  för  vissa  slag  af  omslagspapper. 

Vid  sulfitmetoden  användes  för  de  inkrusterande  be- 
:  ndsdelarnas  upplösning  en  sur  lösning  af  ett  svafvel- 
-  digt  salt,  vanligen  kalciumbisulfit.  Sulfitmetoden  lämnar 
gen  för  omgifningen  besvärande  stank,  hvarför  sulfit- 
>riker  kunna  placeras  äfven  invid  och  i  tätt  bebyggda 
:  kter,  dock  med  den  förutsättningen  att  afloppsvattnet 
n  afledas  till  ett  större  vattendrag. 

»Sulfitcellulosan»  eller  som  den  ock  oegentligt  kallas, 
ulfiten»,  är  hvit  till  färgen  och  kan  utan  blekning  an- 
ndas  för  vanligt  hvitt  eller  färgadt  papper.  Vid  sulfit- 
i doden  användes  såsom  råmaterial  granved. 

De  första  försöken  med  framställning  af  cellulosa  en- 


Fig.  i.  Pappersfibrer. 

1  L'n-  B.  Bomull.  S.  Halmmassa.y  Hs.  Slipmassa.  H.  Cellulosa. 


ligt  sulfitmetoden  gjordes  af  den  amerikanske  kemisten 
B.  C.  Tilghman,  som  år  1866  erhöll  ett  engelskt  pa¬ 
tent  å  sin  metod,  hvarmed  han  dock  aldrig  erhöll  använd¬ 
bara  resultat  i  praktiken.  Fullt  oberoende  af  honom  upp¬ 
fann  svensken  Carl  Daniel  Ekman  sin  metod,  som  han 
utarbetade  så,  att  han  redan  från  år  1872  kunde  vid  fab¬ 
riken  i  Bergvik  fabriksmässigt  och  regelbundet  framställa 
sulfitcellulosa,  som  exporterades  på  England,  Tillverk¬ 
ningen  bedrefs  med  godt  resultatet,  men  först  1881  lät 
han  patentera  sin  metod.  Sverige  har  alltså  äran  af  det 
första  praktiska  genomförandet  af  sulfitmetoden. 

Är  1874  började  Prof.  Mitscherlich  sina  försök 
med  framställning  af  sulfitcellulosa  och  utbildade  därvid 
den  kokningsmetod,  som  ännu  bär  hans  namn. 

hörst  genom  sulfitcellulosans  framträdande  kan  man 
säga  att  problemet  att  ersätta  lumpen  vid  papperstillverk¬ 
ning  blifvit  löst. 

1  illverkningen  at  sulfitcellulosa  sönderfaller  i  följande 
hufvudmoment: 

1)  vedens  rensning  och  sönderdelning, 

2)  framställning  af  den  för  kokningen  behöfiiga  sulfit¬ 
lösningen  (syrberedningen), 

3)  kokningsprocessen, 

4)  den  kokta  massans  rening  och  torkning. 

Vedrensningen. 

Den  ved,  som  ankommer  till  fabriken,  är  oftast  icke 
befriad  från  bark,  utan  måste  därför  skalas.  Skalningen 
sker  antingen  för  hand  eller  medelst  maskin.  Handskal¬ 
ningen  lämnar  det  bästa  vedutbytet,  men  fordrar  mycken 
arbetskraft.  Maskinskalningen  däremot  fordrar  ringa  ar- 
betstyrka,  men  medför  stor  vedförlust.  Om  vedpriset  är 
högt  och  arbetskraften  ej  för  dyr,  är  därför  handbarknin- 
gen  att  föredraga,  vid  höga  arbetslöner  måste  man  där¬ 
emot  tillgripa  maskinskalning. 

Den  ved,  som  skall  skalas  på  maskin,  måste  först 
kapas  i  lämpliga  längder.  Ivapningen  sker  medelst  ba¬ 
lans-  eller  pendelsåg.  Vid  stor  tillverkning  användes  med 
fördel  kombinerade  kapverk  med  maskinmatning. 

Skalningsmaskinerna  kunna  indelas  i  två  klasser: 

1)  maskiner  för  skalning  af  kort  ved, 

2)  »  »  »  »  lång  »  . 

Skalmaskiner  af  den  första  klassen  hafva  en  plan, 

roterande  skifva,  försedd  ett  antal  svagt  framskjutande 
knifvar.  Mot  denna  skifva  pressas  träkubben  antingen 
för  hand  eller  med  hjälp  af  tandade  valsar  och  gifves  där¬ 
vid  en  roterande  rörelse.  Stundom  omslutes  den  på  bak¬ 
sidan  med  vingar  försedda  knifskifvan  med  ett  hus,  och 
verkar  då  maskinen  samtidigt  såsom  en  fläkt,  som  bort¬ 
skaffar  den  afbarkade  spånen  genom  rörledningar  till  ång- 
pannerummet,  där  den  användes  såsom  bränsle. 

Arbetet  med  maskiner  af  denna  typ  måste  gifvetvis 
medföra  en  afsevärd  vedförlust  i  synnerhet  Vid  krokig  ved 
eller  vid  små  veddimensioner.  Den  totala  skalningsför- 
lusten  uppgår  ända  till  20  %  och  däröfver,  däraf  10  å 
12  %  duglig  ved. 

Maskiner  af  den  andra  klassen  arbeta  efter  en  annan 
princip.  Här  framföres  stocken  automatiskt  under  en 
skrufformig  rörelse  mot  knifskifvan,  och  snittet  sker  i  stoc¬ 
kens  längdriktning.  Dessa  maskiner  verka  därför  på  samma 
sätt  som  fräsmaskiner,  under  det  att  den  förra  klassens 
maskiner  verka  såsom  svarfvar.  Den  bädd,  hvarpå  stoc¬ 
ken  hvilar,  eller  också  knifskifvan,  är  rörlig  i  vertikal  led, 
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och  ansättningen  kan  alltså  regleras  efter  stockens  krökar 
och  ojämnheter.  Typiska  för  denna  klass  af  skalnings- 
maskiner  äro  Wiedes  och  Betzners  maskiner.  Dessa 
maskiner  äro  betydligt  mer  vedbesparande  än  den  första 
klassens  maskiner. 

Då  stocken  lämnar  skalningsmaskinen,  efterputsas  den 
antingen  för  hand  eller  med  hjälp  af  en  mindre  maskin 
med  kupad  knifskifva,  som  följer  stockens  ojämnheter. 
Den  från  barken  befriade  stocken  föres  därefter  till  hugg- 
eller  hackmaskinen,  där  den  sönderhugges  till  stickor  af 
längd  varierande  från  15  till  40  mm.,  allt  efter  den  kok- 
ningsmetod,  som  användes. 

Huggmaskinerna  äro  af  två  olika  typer ;  giljotiner, 
med  en  i  vertikal  led  rörlig  knif,  eller  ock  roterande. 


Den  förra  typen  erbjuder  stor  bekvämlighet  vid  stocken¬ 
införande  och  lämpar  sig  därför,  då  det  är  fråga  om  lån 


Fig.  7.  Wiede’s  skal  maskin. 
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Fig.  9.  Roterande  huggmaskin. 


ved,  men  som  den  har  ringa  afverkningsförmåga  och  är 
dyr  i  underhåll,  har  den  undanträngts  af  den  roterande. 
Stocken  införes  i  huggmaskinen  på  så  sätt,  att  snittet  kom¬ 
mer  att  bilda  en  sned  vinkel  mot  stockens  längdriktning. 

De  från  huggmaskinen  kommande,  delvis  samman¬ 
hängande  träskifvorna  föras  till  en  kvarn,  där  de  sönder¬ 
slås  till  »flis».  Dessa  kvarnar  skola  arbeta  på  det  sättet, 
att  endast  den  rena  veden,  som  redan  i  huggmaskinen 
sönderspjälkats  efter  vedens  längdriktning,  sönderslås,  hvar- 
emot  de  delar,  som  hålla  kvist,  och  som  lämna  huggma¬ 
skinen  hela,  bibehålla  sitt  sammanhang. 

Från  kvarnen  transporteras  flisen  till  ett  roterande 
såll  af  konisk  form.  Den  första  delen  af  detta  såll 
har  fina  maskor,  som  genomsläppa  endast  sågspån  och 
smärre  stickor,  hvilka  icke  få  komma  med  i  kokningen, 
emedan  de  inverka  ofördelaktigt  på  massans  kvalitet.  Den 
från  stoft  befriade  veden  föres  mot  trummans  vidare  del, 
där  den  påträffar  grö  fre  maskor,  bildade  af  långsgående 
tråd.  Den  väl  sönderdelade,  rena  veden  passerar  genom 
öppningarna  och  nedfaller  på  en  rörlig  duk.  De  veddelar 
åter,  som  hålla  kvist,  och  som  icke  kunnat  sönderslås  i 
kvarnen,  kvarlämnas  och  afgå  vid  trummas  ända  och  upp¬ 
samlas  i  en  ränna. 

Ju  fullständigare  veden  kan  befrias  från  kvist,  desto 
bättre  kvalitet  cellulosa  kan  påräknas,  och  desto  mindre 
mängd  kemikalier  åtgår.  Kvisten  lämnar  ingen  fiber,  men 
förorenar  massan  och  är  synnerligen  besvärlig  att  bortskaffa 
efter  kokningen.  Därför  låter  man  ofta  den  från  sorte- 
ringstrumman  kommande  flisen  undergå  en  sortering  för 
hand,  som  då  äger  rum  å  en  rörlig  duk. 

Från  trärenseriet  transporteras  flisen  till  de  ofvan  ko¬ 
karen  liggande  bingarna  medelst  rem-  och  skoptranspor- 
törer  eller  ock  genom  bläster  och  rörledning.  Anlägg¬ 
ningar  för  blåsning  af  flisen  äro  billigare  och  lättare  att 
utföra,  men  taga  stor  kraft  och  förorsaka  mycket  oväsen, 
hvarför  rem-  och  skoptransportörer  äro  att  föredraga.  För 
transporten  af  veden  fram  till  kapsågen,  barkningsmaski- 
nen  och  huggmaskinen  böra  alltid  finnas  mekaniska  an¬ 
ordningar,  och  användas  härför  rull-,  rem-  eller  kätting- 
transportörer.  (Forts.) 
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FACKLITTERATUREN 


Proccedings  A.  S.  M.  E. 

(The  American  Society  of  Mechanical  Engineers). 

Vol.  32,  N:o  2,  Febr.  1910. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen: 

» Elektrisk  järnvägsdrift »,  af  H.  L.  Pomeroy. 

» Smörj  ning  och  smörj  ämnen » ,  af  Ch.  F.  Mabery. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

»  Värdet  af  affallsbark  från  garfverier  såsom  ångpannebränsle.» 
(Jämf.  Vol.  31,  N:o  8.) 

■»Konstruktionen  af  maskindelar  för  excentriska  påkänningar.» 

(Jämf.  Vol.  31,  N:o  9.) 

» Prof  ning  af  en  ve ntur i-meter  för  uppmätning  af  matare- 
vatten  vid  ångpannor .»  (Jämf.  Vol  31,  N:o  9.) 

»Ky  Itorn  för  kraftstationer  drifna  med  ånga  eller  gas. » 

(Jämf.  Vol.  31,  N:o  11.) 

»  Vattnets  hastighet  i  pumpventiler. t*  (Jämf.  Vol.  31,  N:o  9,) 
» Erfarenheter  med  otäta  vertikala  tubulär ångpannor . »  (Jämf. 
Vol.  31,  N:o  8.) 

Meddelande  N:o  22 

från  Styrelsen  för  Redskapsprofnings-anstalterna  å 
Ultuna  och  Alnarp  —  24  sid.  oktav  med  9  illustrationer  — 
har  kommit  Red.  tillhanda. 

Innehåll:  Berättelse  af  Ing,  O.  N  y  c  a  11  der  rörande: 
»jämförande  profningar  af  kalk-  och  trädgårdsprutor »,  ut¬ 
förda  vid  Experimentalfältet  under  sommaren  1909  af  därtill 
särskildt  utsedd  profningsnämnd.  Följande  sprutor  afprofvades : 

Sprutmaskinen  »Au  t  o  max  N:o  /»  ;  Sprutkannorna  » Neu » 
och  »Palatia»;  kalksprutorna  » Paff »  och  »Success». 

Försök  med  själfregistrerande  ångmätare.  Af  K.  Rt/tn- 
mel.  Zeitshr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing.  1910.  N:o  7. 

Den  ångmängd,  som  i  ett  visst  ögonblick  genomgår  en 
ledning  är  =  fria  genomskärningsarean  x  hastigheten,  hvarför 
de  grundläggande  principer,  enligt  hvilka  ångmätare  kon¬ 
strueras,  blifva  antingen :  sektions  mätnings  metoden,  då  fria  genom- 
strömningsarean  varierar  och  registreras,  men  ånghastigheten 
förblir  konstant  eller:  uppmätning  af  hastigheten  vid  konstant 
tvärsektion. 

Typen  för  den  förra  gruppens  apparater  är  ett  vertikalt 
rör  af  föränderlig  sektion  med  en  i  ångströmmen  sväfvande 
platta,  hvars  förflyttning  upp  eller  ned  blir  proportionell  mot 
storleken  af  den  ringformiga  sektionsarean  mellan  plattan  och 
rörväggen. 

Hastighetsmätarne  äro  vanligen  anordnade  såsom  tryck¬ 
differensmätare. 

Författaren  till  ifrågavarande  uppsats  undersöker  när¬ 
mare  sektions-  och  hastighetsmätarnes  verkningsätt  såväl 
praktiskt  som  teoretiskt  med  ledning  af  en  mängd  diagram. 
Han  finner,  att  ångmängden  i  allmänhet  angifves  för  högt ,  så 
snart  som  mätarne  sättas  i  förbindelse  med  ställen  i  ledningen, 
där  ångan  framgår  stötvis,  men  att  de  få  anses  såsom  fullt  till¬ 
förlitliga  vid  någorlunda  lugnt  framströmmande  ånga. 

E.  R. 


FÖRENIN  GSMEDDELANDEI 


Svenska  Teknologiöreningens  Afdelning  för  Mekani 

sammanträdde  den  23  februari  under  ordförandeskap  af  Ing 
niör  O.  Nycander. 

Protokollet  från  Afdelningens  sammanträde  den  26  janua 
justerades. 

Kommendörkapten  C.  C.  Engström  och  Ingeniör  C.  ’ 
Appelberg  invaldes  i  Afdelningen. 

Från  Föreningens  styrelse  hade  inkommit  skrifvelse  an 
gående  samarbete  mellan  Svenska  Teknologföreningen  oq 
»Internationales  Institut  fur  Technobibliographie»  i  Berli 
Med  anledning  af  meddelande  från  styrelsens  sekreterare,  I 
geniör  G.  Holmberger  bordlädes  frågan  tills  vidare. 

Styrelsens  årsberättelse  för  1909  föredrogs  och  godkändf 

Ingeniör  E.  Hubendick  höll  därefter  ett  med  synat 
ligen  instruktiva  skioptikonbilder  illustreradt  och  väl  utarb 
tadt  föredrag  om  den  af  honom  konstruerade  i>Penta-Man 
motorn ».  Sedan  föredraganden  framhållit  de  olika  förutsät 
ningar,  hvarunder  en  motor  arbetar  och  skötes  i  en  automot 
och  i  en  båt,  öfvergick  han  till  att  redogöra  för  huru  de  ö 
skemål,  som  finnas  för  en  båtmotor,  blifvit  vid  denna  ko 
struktion  tillgodosedda.  Såsom  en  utmärkande  egenskap  h. 
Penta-marinmotorn  framhölls  den  lätthet,  hvarmed  motoJ 
kan  demonteras,  samt  icke  minst  den  omständigheten,  a 
samtliga  delar  äro  så  anordnade,  att  vid  monteringen  ing 
misstag  kunna  göras,  utan  att  hvarje  del  endast  kan  sättas  ] 
rätt  plats  och  i  rätt  läge.  Dessa  båda  omständigheter  bö 
utgöra  en  garanti  för  att  motorn  verkligen  blir  omsedd  00 
eventuella  bristfälligheter  afhjälpta  äfven  om  —  såsom  ofta 
fallet  —  motorn  skötes  af  en  mindre  fackkunnig  person.  T 
laren  lämnade  vidare  några  intressanta  meddelanden  om  ku 
han  vid  konstruktionen  arbetat  med  afseende  fästadt  vid  vå 
svenska  verkstäders  förmåga  att  utföra  konstruktionerna  t 
ett  billigt  pris.  Resultatet  visade  sig  i  enkla  former  och  prai 
tiska  anordningar.  Konstruktören  hade  härvid  haft  god  bjä 
af  den  verkstad  —  Sköfde  Mek.  Verkstad,  —  hvarest  motoreri 
bygg30-  Man  använde  här  en  gjutsand,  som  gaf  hårda  o* 
hållfasta  kärnor,  utan  att  kärngrimmor  behöfde  komma  t 
användning.  Vid  gjutningeu  förbrännes  bindemedlet,  liva 
efter  kärnan  sönderfaller  i  ett  luckert  pulver,  hvilket  . 
mycket  lätt  att  bortskaffa.  Profver  på  dylika  kärnor  före\ 
sades. 

Motorerna  uppgåfvos  arbeta  tillfredsställande,  och  benzi 
förbrukningen  utgör  300 — 350  gram  per  Eff.  Hk.  och  timm 

Talaren  slutade  med  att  göra  en  jämförelse  mellan  fö; 
delarna  af  att  såsom  motorbränsle  använda  fotogen  eller  benzi 
och  kom  till  det  resultatet,  att  benzin  vore  att  föredraga. 

Ordföranden  frambar  Afdelningens  tack  för  det  intre 
santa  föredraget. 

Sammanträdet  var  ganska  talrikt  besökt  och  märkt* 
bland  de  närvarande  särskildt  en  del  motormän. 

Nästa  sammanträde  äger  rum  den  23  mars ,  h varvid  bl. 
Ingeniör  F.  Eanglet  håller  föredrag  »Om  skrf maskiver 
I  samband  härmed  anordnas  utställning. 

Ly. 
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TILLVERKNINGEN  AF  SULFIT-CELLULOSA. 


Hufvudsakligen  med  hänseende  till  de  mekaniska  anordningarna. 

Föredrag  den  24  nov.  1909  i  Sv.  Teknologföreningens  Afdelning  för  Mekanik  af  Ingeniör  B.  Smärt. 


Syrberedningen. 

Vi  öfvergå  nu  till  den  andra  hufvudafdelningen  inom 
tfabriken,  där  den  för  träets  kemiska  sönderdelning 
ifliga  kalciumbisulfitlösningen,  eller  som  den  på  fack- 
ket  kallas  »syran»  beredas. 

Tillverkningen  af  lösningen  försiggår  på  det  sättet, 
svaf\  elsyrlighetsgas  absorberas  i  vatten,  hvarefter  det 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r). 

retorter  af  gjutjärn,  försedda  med  luckor  för  inmatning  af 
svafvel  och  reglering  af  lufttillförseln.  För  att  hindra  vär¬ 
men  i  ugnarna  att  öfverskrida  svaflets  sublimationstempe- 
ratur  kylas  de  stundom  med  vatten  på  så  sätt,  att  den  nedre 
ugnsdelen  är  nedsänkt  i  vatten,  och  den  öfre  bespolas  med 
vatten. 

Svafvelkisen  användes  i  form  af  finkis  och  fordrar 


Fig.  70.*  Fliskvarn. 


B] 


Fig.  //.*  Sp 

-lsyrlighetshaltiga  vattnet  bringas  i  beröring  med  kalk¬ 
dier  bränd  kalk,  som  då  löses,  i  det  förra  fallet  un- 
fgifvande  af  kolsyra. 

Svafvelsyrlighetsgasen  framställes  genom  förbränning 
fvel  eller  svafvelkis.  Vid  användning  af  svafvel  blifva 
onstruktionerna  enkla  och  billiga.  Svafvelugnarna, 
^hvilka  en  rätt  allmän  typ  visas  i  fig.  12,  äro  flata 

Fig.  10  och  11  tillhöra  kapitlet  om  »Vedrensningen»  men 
af  utrymmeskäl  icke  införas  i  Häft.  3.  Red. 


nsorterare. 

för  sin  förbränning  betydligt  mera  invecklade  och  dyrbarare 
apparater.  Kisugnarna  äro  cylindriska,  indelade  i  flera 
etager,  öfver  hvilka  finkisen  frammatas  genom  mekaniska 
omrörare.  Kisugnar  äro  dyra  i  anläggning  och  underhåll 
samt  besvärliga  att  sköta  och  lämpa  sig  endast  för  större 
fabriker  så  belägna,  att  frakten  på  kisen  ställer  sig 
billig. 

Den  på  ena  eller  andra  sättet  framställda  svafvel¬ 
syrlighetsgasen  ledes  genom  i  vatten  liggande  kylrör,  där 
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Fig.  12.  Svafvelugn. 


Fig.  14.  Syr  torn. 


temperaturen  nedbringas,  tills  den  lämpar  sig  för  gasens 
inledande  i  absorbtionsapparaterna. 

Absorbtionsapparaterna  äro  afsedda  antingen  för  an¬ 
vändande  af  kalksten  eller  kalkmjölk. 

Kalkstensapparaterna  kunna  indelas  i  två  grupper, 
tornapparater  och  kammarapparater.  Den  enkla  tornappa¬ 
raten  består  af  ett  cylindriskt  träkärl  af  c:a  1,8  m.  diameter 


Fig.  13.  Kisugn  »Herkules». 

och  en  höjd  af  20 — 30  m.  Tornet  fylles  till  helaj 

höjd  af  kalkstenstycken,  som  uppbäras  af  en  i  tor| 
nedre  del  befintlig  stark  trärost.  I  tornets  topp  inl<j 
vatten,  som  genom  en  duschanordning  fördelas  öfver  lij 
stenen  och  nedrislar  öfver  stenarna.  I  tornets  nedre) 
inledes  svafvelsyrlighetsgasen,  som  absorberas  af  det  il 
rislande  vattnet.  Det  svafvelsyrlighetshaltiga  vattnet  1 
kalkstenen  under  utdrifvande  af  kolsyra,  och  den  vid 
nets  nedre  del  afrinnande  vätskan  utgöres  af  kalciuij 
sulfitlösning.  Genom  att  reglera  vattentilloppet  kan 
ningens  styrka  regleras. 

Stundom  sammansättas  flera  sådana  torn  af  min 
höjd  till  ett  batteri.  Lösningen  pumpas  då  från  det > 
tornet  till  det  andra,  så  att  motströmningsprincipen  i 
lämpas. 

Här  i  Sverige  användas  mycket  de  s.  k.  kamn 
apparaterna.  Dessa  kunna  sägas  bestå  af  en  hopträj 
anordning  af  småtorn  med  gemensam  vätskecistern.  Go 
ledes  från  ugnen  genom  kylapparaten  till  absorbtionsaji 
raten  samt  upp  och  ned  genom  de  med  kalksten  fyj 
kamrarna,  hvilka  öfverspolas  af  den  från  samlingcis 
nen  kontinuerligt  genom  en  centrifugalpump  uppumpl 
vätskan,  som  alltmer  anrikas,  tills  den  uppnått  erfordei 
styrka,  hvarefter  arbetet  afbrytes,  den  färdiga  lösnin 
aftappas,  och  nytt  vatten  eller  svag  sulfitlösning  påfyi 
Två  eller  flera  sådana  apparater  kopplas  efter  hvaran 
och  gasen  omkastas,  så  att  den  starkaste  direkt  från  ug 
kommande  gasen  ingår  i  den  apparat,  som  håller 
starkaste  lösningen  för  att,  sedan  den  i  denna  app i' 
blifvit  fattig  på  S02,  ledas  till  den  apparat,  som  håller 
svagare  lösningen,  och  där  kraftigare  absorbtion  äger  rl 
På  så  sätt  tillämpas  äfven  här  motströmningsprincipen 

Vid  kalkmjölksapparaterna  absorberas  gasen  i  st 
träkärl,  innehållande  kalkmjölk.  Gasen  skall  passera  1 
nom  vätskan,  och  därför  måste  den  antingen  tillföras  un 
tryck,  eller  ock  måste  vätskemotståndet  öfvervinnas  ger 
vacuumpumpar,  anbragta  efter  absorbtionskärlen.  Vid 
med  tryck  arbetande  apparaterna  komprimeras  förbr 
ningsluften  först  genom  lufttryckpumpar  och  ledes  se<: 
till  en  sluten  svafvelugn,  hvarefter  svafvelsyrlighetsga 
kyles  och  inledes  i  absorbtionskärlen,  vanligen  tre  till 
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arbetande  i  serie.  Det  är  svårt  att  hålla  dessa  appa- 
r  täta,  hvarjämte  fara  för  sublimation  i  ugnarna  lätt 
äder.  Absorbtionskärlen  böra  vara  försedda  med  om- 

ire. 

alkmjölks- 
arater  som 
ita  med 
ling  äro 
or  att  före¬ 
na,  fastän 
måhända 
tillåta  så 
absorb- 
som  de 
iv  tryck 
tande. 

Kokningen. 

Vi  öfvergå  nu  till  hufvudmomentet  i  tillverkningen  näm- 
1  kokningen.  Denna  äger  rum  i  mot  syrans  inverkan 
m  utfordring  skyddade  smidesjärnskärl  af  storlek  från 
till  200  m.3  och  af  varierande  form.  Med  hän- 
ie  till  anordningen  kunna  kokarne  indelas  i  två  klas- 
roterande  och  fasta.  De  fasta  äro  af  två  slag:  lig- 
e  och  stående.  Den  roterande  typen  användes  van- 
endast  för  direkt  kokning,  och  då  det  gäller  fram- 
fng  af  lättblekt  massa.  Den  erbjuder  vissa  fördelar 
nassans  tömning,  hvarjämte  den  tillåter  användandet  af 
re  syra  och  kort  koktid,  men  blir  dyrare  i  anläggning, 
iren  hvilar  på  kraftiga  martintappar  och  vrides  lång- 
förmedelst  ett  kuggdref.  Den  fasta  liggande  kokaren 
m  typ,  som  utbildades  af  Mitscherlich.  Den  utgöres 
n  liggande  cylinder  med  halfsferiska  gaflar,  hvilande 
yra  bockar,  försedda  med  rullar,  så  att  kokaren  kan 
vridas  vid  tillfällen,  då  skyddsbeklädnaden  anbringas 
repareras.  Under  kokningen  är  kokaren  stillastående. 
a  kokareform  lämpar  sig  endast  för  indirekt  kokning, 
da  man  icke  afser  snabbkokning.  Den  är  besvärlig 
vid  träets  påfyllning  som  vid  massans  tömning,  i  det 
>lket  vid  dessa  operationer  måste  gå  in  i  den  varma 
'en,  hvilket  är  synnerligen  ansträngande. 

Den  fasta  stående  kokaren  är  mycket  bekväm  såväl 
Set  gäller  påfyllning  af  veden  som  vid  massans  ut- 
ing,  hvilka  operationer  här  kunna  ske  utan  att  ar- 
Ta  behöfva  krypa  in  i  kokaren.  Den  lämpar  sig 
för  direkt  som  indirekt  kokning  och  är  den  kokare- 
om  är  mest  omtyckt  och  som  synes  hafva  framtiden 
!g- 


Saväl  den  för  kokningen  använda  syran  som  den 
under  kokningen  utvecklade  svafvelsyrlighetsgasen  angripa 
järn  mycket  kraftigt,  och  därför  måste  kokaren  genom 

lämplig  be¬ 
klädnad  skyd¬ 
das.  Förr  an¬ 
vändes  såsom 
skyddsmedel 
blyplåt  med 
en  tjocklek  af 
omkring  8 
mm.,  som  ut¬ 
breddes  plant 
öfver  koka¬ 
rens  innersida 
och  fasthölls 
medelst  bul¬ 
tar.  Skarfvarna  löddes  sedan  väl  med  knallgaslåga. 
Denna  beklädnad  var  dock  föga  hållbar,  utan  gaf  an¬ 
ledning  till  tätt  återkommande  reparationer.  Blyet  är  vis¬ 
serligen  fullt  motståndskraftigt  mot  svafvelsyrlighetens  in¬ 
verkan,  men  dess  utvidgningskoefficient  är  dubbelt  så  stor 
som  järnets,  och  till  följd  häraf  uppstå  slitningar  i  blyet 
med  åtföljande  bristningar.  För  att  upptäcka  läckorna 
genomborrades  kokarens  mantel  med  ett  antal  hål,  h vari¬ 
genom  luten  utrann  vid  uppstående  fel. 


K  OKA  Rf- TYPER 


Fig.  17. 


Blybeklädnadens  olägenheter  ledde  därtill,  att  man  sökte 
hjälpa  sig  genom  att  öfver  den  tunna  blyplåten  mura  ett 
eller  två  lager  syrefast  sten.  Härigenom  fasthölls  blybekläd¬ 
naden  och  erhöll  därigenom  större  varaktighet.  Slutligen 
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öfvergick  man  till  endast  utmurning  af  kokaren  med  ut¬ 
lämnande  af  blyplåten,  och  är  detta  sätt  det  bästa  och 
numera  det  uteslutande  tillämpade. 

Utmurningen  sker  med  ett  eller  två  lager  hård  klinker 
formad  efter  kokaren.  Stenens  tjocklek  varierar  mellan 
30  och  75  mm.  Till  murbruk  användes  en  blandning 
af  cement,  kalkskiffermjöl  och  chamotte,  som  tillsättes  med 
natronvattenglas.  Stenen  utfogas  med  blyglete-glycerin- 
kitt,  som  är  synnerligen  motståndskraftigt  mot  syrans  in¬ 
verkan.  Fel  och  läckor  i  murningen  gifva  sig  tillkänna 
därigenom  att  fogen  fuktar  vid  läckan. 

En  nödvändig  betingelse  för  att  murningen  skall  hålla, 
är  att  kokaren  är  absolut  tät.  Innan  murningen  påbörjas, 
måste  man  hafva  öfvertygat  sig  därom.  En  ringa  otäthet  i 
en  nitskarf  kan  vålla,  att  kokluten  skär  sig  vägar  genom 
murverket,  tills  den  når  järnplåten,  tränger  så  ut  genom 
läckan,  hvarvid  järnet  angripes,  och  läckan  vidgas,  så  att 
stor  skada  på  plåten  kan  anställas.  På  den  tiden  bly¬ 
klädsel  användes,  var  det  ju  icke  så  noga  med  kokarens 
täthet,  hufvudvikten  låg  därpå,  att  den  var  tillräckligt  stark 
för  ångtrycket,  och  som  sagdt  genomborrades  plåten  med 
öppna  prof  hål.  Sådana  kunna  naturligtvis  icke  användas 
vid  murade  kokare,  och  alla  profproppar  och  andra  re¬ 
miniscenser  från  blyklädselns  tid  äro  absolut  skadliga  och 
farliga  och  böra  därför  icke  förekomma.  Vidare  få  inga 
större  fjädringar  förekomma  i  kokaren  vare  sig  vid  tryc¬ 
kets  stegring  eller  vid  rotationen. 

Som  vi  se  är  utmurningen  en  mycket  ömtålig  detalj, 
som  fordrar  ständig  tillsyn  och  skötsel,  men  all  aktsamhet 
är  otillräcklig,  om  kokaren  är  illa  konstruerad  eller  slarf- 
vigt  tillverkad. 

Vi  öfvergå  nu  till  en  kort  öfversikt  af  koknings- 
proceduren.  Kokningen  är  antingen  direkt  eller  indirekt 
allteftersom  kokarens  innehåll  uppvärmes  genom  inledande 
af  ånga  direkt  i  luten  eller  uppvärmningen  äger  rum  ge¬ 
nom  att  ånga  inledes  i  slangar  eller  rör,  inlagda  i  koka¬ 
ren.  Stundom  användes  en  kombination  af  de  båda  me¬ 
toderna,  så  att  direkt  ånga  användes  i  början  af  koknin¬ 
gen  och  indirekt  uppvärmning  mot  slutet.  Vid  den  direkta 
kokningen  utspädes  luten  och  måste  därför  göras  starkare 
än  vid  indirekt  kokning. 

Vare  sig  kokningen  sker  enligt  den  ena  eller  den  andra 
metoden,  är  gången  af  kokningen  som  följer.  De  i  en 
binge  öfver  kokaren  förvarade  stickorna  nedsläppas  i  ko¬ 
karen  genom  de  öfre  manhålen.  Vid  liggande  kokare 
måste  ett  par  man  nedstiga  i  kokaren  och  fördela  ve¬ 
den.  Kokaren  fylles  helt  med  ved;  locken  slutas  sedan, 
och  veden  basas  med  ånga  för  att  insugningen  af  syran 
må  blifva  likformig.  Ofta  utlämnas  basningen,  hvilket 
dock  icke  bör  ske,  om  bästa  kvalitet  åstundas.  Därefter 
påtappas  syran  till  sådan  höjd,  att  den  täcker  träet  vid  fasta 
kokare.  Vid  rote¬ 
rande  kokare  kan 
mindre  syra  använ¬ 
das,  då  vedmassan 
i  alla  fall  genom- 
dränkes  af  syran, 
då  kokaren  börjar 
rotera.  Sedan  alla 
öppningar  tillslu¬ 
tits,  påsläppes  ånga 
direkt  eller  på  rör¬ 
spiralerna.  Tempe¬ 


raturen  stiger  nu  så  småningom  såväl  som  trycket.  ] 
svafvelsyrlighetsgasens  tension  är  större  än  vattenångans 
ger  trycket  i  kokaren  hastigare,  än  det  skulle  göra,  om  k 
ren  innehölle  endast  vatten.  Sålunda  kan  trycket  redai 
ioo°  temp.  uppgå  till  3  atm.  Då  trycket  uppnåt 
viss  gräns,  öppnas  afblåsningsventilen  och  ställes  så  1 
ket  öppen,  att  trycket  hålles  inom  de  tillåtna  gräns 
3,5 — 5  atm.  Den  afgående  gasen  kyles  och  inledes  i 
behållaren  och  tillvaratages  sålunda.  Temperaturen  dr 
till  en  höjd  af  120 — 140°.  Ju  hastigare  temperaturen  1 
och  ju  högre  sluttemperatur  användes,  desto  snab 
går  färdigkokningen.  Med  stark  syra  och  hög  temp. 
kokningen  fullbordas  på  8  tim.  Vanligen  användes 
1 8  tim.  och  vid  framställning  af  seg  massa  ända  till  40 
Man  kan  skilja  mellan  två  slag  sulfitcellulosa:  lättblekt 
stark  massa  eller  som  den  oegentligt  kallas  »kraftma 
(Kraftmassa  är  egentligen  natronmassa,  använd  vid  fi 
ställningen  af  kraftpapper,  som  först  tillverkades  vid  Mun 
och  nu  imiteras  på  åtskilliga  ställen.)  Vid  framställij 
af  lättblekt  massa,  där  blekbarheten  och  ej  styrkan  sp, 
hufvudrollen,  användes  starkare  syra  och  högre  temper 
samt  oftast  direkt  kokning.  Vid  beredning  af  stark  m: 
åter  svagare  syra,  lägre  temperatur,  längre  koktid  och  indi 
kokning.  Mot  slutet  af  kokningen  uttagas  prof  på  n 
san  och  luten,  hvarefter  bedömes,  när  kokningen  är 
bordad. 

Då  kokningen  är  färdig,  öppas  gasventilen,  bil 
ningen  af  vattenånga  och  svafvelsyrlighet  ledes  gei 
kylrör,  och  svafvelsyrlighetsgasen  föres  till  absorbtionskäj 
och  syrebehållarna,  där  den  tillvaratages.  Då  trycke; 
afblåst,  uttappas  kokvätskan,  massan  tvättas  och  aftaj; 
sedan  i  stora  behållare.  Stundom  afblåses  hela  kokf 
innehållet  i  slutna  behållare,  diffussörer,  där  tvättnir: 
äger  rum. 

Som  vi  se  är  kokaren  utsatt  för  häftiga  och  i 
återkommande  tryck-  och  temperaturförändringar,  hvi 
materialet  frestas  i  hög  grad.  Är  kokaren  icke  ut 
med  allra  största  omsorg,  komma  förr  eller  senare  lä<; 
och  obehag  att  visa  sig. 

Alla  till  kokaren  hörande  ventiler  för  ånga,  sj 
vatten  och  afloppslut  utföras  af  tät  och  god  syrefast  fosfori 
tall.  Fosforbrons  är  härtill  mäst  lämplig.  Till  kokarens  ari 
tur  hör  vidare  ställ  för  termometer  och  manometer.  Ter: 
metrar  och  manometrar  anordnas  helst  själfregistral 
för  att  man  skall  kunna  hålla  nödig  kontroll  på  kok' 
gens  skötsel.  Alla  rörledningar  för  gas  och  syra  utfti 
af  bly. 

Silning  och  torkning. 

Vi  komma  nu  till  den  fjärde  afdelningen  inom  st 
fabrikationen,  nämligen  silningen  och  torkningen. 

Den  i  dräneringsbingarna  förvarade  massan,  som 

finner  sig  i  s 
manhängande  t 
af  samma  form 
stickorna,  f< 
först  till  söni' 
delningsmaskir , 
b1*  hvilka  skola  } 
skilja  fibrerna  I1 
h  varandra.  Dd 
maskiner  sk 

emellertid  arbet:1 

att  de  icke  sond 


Fig.  18.  Defibrör. 
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ka  de  hårdare  kvistdelarna,  utan  endast  afskala  fiberna 
n  dem.  Härför  användas  numera  uteslutande  s.  k.  defib- 
er.  Dessa  bestå  af  en  eller  flere,  med  i  skrufiform  ställda 
finnar  försedda  valsar,  hvilka  rotera  i  ett  likaledes  med 
>innar  besatt  hus.  Massan  inskottas  i  det  skick,  hvari 
1  befinner  sig  i  bingen  i  maskinens  ena  ända,  framföres 
den  skruttormigt  arbetande  valsen  under  ständig  gnugg- 
g  mellan  pinnarna,  hvarunder  fiberbundtarna  sönder- 
is.  Under  vägen  tillsättes  vatten,  så  att  massan  ut- 
lmer  ur  defibrören  i  form  af  en  välling. 

Massan  töres  nu  till  en  annan  apparat,  kvisttrumman, 
större  kvistar  och  okokta  bitar  frånskiljas.  Trumman 
en  nära  horisontal  axel,  hvarmed  den  kringvrides,  och 
af  svagt  konisk  form.  Manteln  utgöres  af  långsgående 
;r  med  öppningar  af  5  —  7  mm.  Massan  införes  vid 
timans  smalare  ända,  den  upplösta  massan  passerar 
om  öppningarna;  kvistar  och  bitar  afgå  vid  trum- 
is  vidare  ända.  Härefter  passerar  massan  »kvistfånget», 
lång,  tämligen  bred  ränna,  i  bottnen  försedd  med 
d  hvarandra  stående  tvärribbor,  mellan  hvilka  tyngre 
.r,  såsom  kvist  och  gips  afsätta  sig. 

Ännu  finnas  dock  finare  kvistdelar  och  okokta  split- 
kvar.  Dessa  bortskaffas  af  kvistsilarna,  eller  som  de 
ett  namn  lånadt  från  pappersfabrikationen  kallas, 
silarna.  Själfva  silen  utgöres  af  en  metallplatta,  hvari 
>kurits  langa  slitser,  endast  0,35 — 0,50  mm.  breda, 
igenom  massan  skall  passera.  Kvistar  och  splittror 
Ijas  på  så  sätt.  Knutsilar  äro  antingen  plana  eller 
•ande.  Vid  de  plana  silarna  hålles  massan  under  pas- 
n  genom  slitsarna  i  rörelse  antingen  genom  att  själfva 
aten  vibrerar,  eller  ock  åstadkommes  vibrationen  ge¬ 
särskilda  slagor. 


•  19  WandeTs  knutsil. 


Vid  de  enklaste  plana 
knutsilarna  bildar  silplåten 
bottnen  i  en  öppen  låda, 
som  hålles  i  upp-  och  ned¬ 
gående  hastig  rörelse  me¬ 
delst  slagtrissor.  Massan 
inströmmar  i  lådan  upp¬ 
ifrån,  passerar  genom  den 
vibrerande  silplåten  upp¬ 
ifrån  och  nedåt,  kvarläm- 
nande  kvistsplittror  och  af- 
rinner  genom  den  undre 
lådans  bräddaflopp. 

Vid  andra  plansilar 
rör  sig  massan  genom  sil¬ 
plåten  nedifrån  och  uppåt, 
vibrationen  åstadkommes 
genom  särskilda  organ, 
hvarjämte  anordningar  fin¬ 
nas  för  att  aflägsna  kvist- 
splittrorna. 

Vid  de  roterande  si¬ 
larna  är  silplåten  cylinder- 
formig,  afslutad  vid  ändar¬ 
na  med  halsar,  som  täta 
mot  gaflarna  af  en  öppen 
låda.  Massan  inströmmar 
i  den  yttre  lådan,  passerar 
genom  den  roterande  silen 
utifrån  inåt  och  afgår  silad 
genom  cylinderns  halsar. 


Invändigt  är  silcylindern  försedd  med  skoflar,  som  åstad 
komma  omväxlande  sugning  och  tryck  i  massan. 

I  stallet  för  knutsilar  användas  stundom  de  egentligen 
inom  träsliperierna  hemmahörande  centrifugalsorterarna. 
Massan  inrinner  genom  en  tratt  i  maskinens  öfre  del, 
fördelas  i  ett  ringformigt  rum  och  nedrinner  genom  en 
perforerad  plåt  till  de  roterande  skoflarna,  af  hvilka  den 
slungas  mot  den  faststående  silplåten.  Fibern  går  igenom 
silplåten,  då  däremot  kvistdelar  och  splittror  kvarstanna 
och  nedfalla  i  det  inre,  ringformiga  rummet. 

Den  silade  massan  kommer  nu  till  upptagningsma- 
skinen,  som  liknar  en  pappermaskin.  Här  kommer  den 
först  på  en  ändlös  rörlig  duk,  »viran»,  där  största  delen 
af  vattnet  afrinner  samt  afsuges  genom  suglådorna.  Vi¬ 
ran  löper  öfver  en  större  vals;  mellan  denna  och  en  öfver 
densamma  liggande  vals  pressas  massan  och  befrias  ytter¬ 
ligare  fran  vatten.  Från  denna  press,  guskpressen,  föres 
den  nu  sammanhängande  pappbanan  till  ett  annat  valspar 
och  därifrån  till  ännu  ett,  hvilket  den  lämnar  med  en 
vattenhalt  af  omkring  50  %.  Såvida  massan  skall  an¬ 
vändas  på  stället  eller  sändas  kortare  väg,  upprullas  den 
nu  i  rullar.  Skall  den  däremot  sändas  längre  väg  såsom 
vid  export  måste  den  ytterligare  torkas,  ty  dels  blir  frak¬ 
ten  för  den  våta  massan  för  dyr,  och  dels  möglar  massan 
snart.  Massan  kommer  från  pressen  till  torkpartiet,  där 
den  föres  kring  ett  antal  cylindrar,  som  uppvärmas  genom 
i  tapparna  inledd  ånga.  Då  massan  passerat  torkpartiet, 
skall  fuktigheten  vara  nedbringad  till  10  %\ 

Den  sålunda  torkade  massan  skäres  i  ark  och  packas 
i  balar.  För  packningen  användas  pressar  för  remdrift 
eller  ock  hydrauliska  pressar. 

Kraftbeliofvet  vid  sulfitfabriker  är  rätt  variabelt  för 
olika  anläggningar.  Vid  fabriker  med  en  årsproduktion 
af  10  000  tons  växlar  kraftbehofvet  mellan  500  och  1  000 
hkr.  700  hkr.  kunna  anses  såsom  fullt  tillräckligt  för  en  så 
stor  fabrik.  —  Då  de  kraftförbrukande  maskinerna  vid 
sulfitfabriker  äro  dels  spridda  öfver  en  stor  grundyta  och 
dels  kunna  lämpligen  placeras  i  olika  plan,  passar  den 
elektriska  kraftfördelningen  synnerligen  väl  för  dylika  fab¬ 
riker. 


Saväl  för  kokningen  som  för  torkningen  behöfves 
ånga.  För  kokningen  behöfves  i  rundt  tal  4  tons  ånga 
per  producerad  ton  lufttorr  massa.  För  en  fabrik  med  en 
årsproduktion  af  10000  tons,  d.  v.  s.  33  tons  per  dygn 
behöfves  alltså  132  tons  ånga  i  dygnet.  Man  bör  likväl 
vid  bestämmande  af  ångpanneanläggningens  eldyta  iakt¬ 
taga,  att  ångåtgången  är  synnerligen  variabel  och  icke  kan 
tänkas  fördelad  jämnt  på  dygnets  24  timmar.  Med  en 
afdunstning  af  16  kg.  per  m.2  och  timme  blir  den  för 
kokeriet  erforderliga  eldytan  cirka  450  m.2. 

För  torkningen  åtgår  3  tons  ånga  per  ton  torkad 
massa.  Detta  ångbehot  är  däremot  jämnt  fördeladt  öfver 
hela  dygnet,  ty  torkmaskinerna  hållas  i  kontinuerlig  gång. 
Den  för  torkningen  behöfliga  eldytan  kan  därför  vid  en 
fabrik  af  ofvannämnda  storlek  sättas  till: 

33  000  X  3 


24  .  16 


255  nv 


Härvid  är  dock  att  märka,  att  torkningsångan  först 
mycket  väl  kan  användas  i  en  ångmaskin,  som  drifver 
torkmaskinen,  hvarefter  afioppsångan  användes  till  tork¬ 
ningen.  Förlusten  af  värme  i  ångmaskinen  uppgår  endast 
till  c:a  12  %■,  och  drifkraften  till  torkmaskinen  erhålles 
sålunda  nästan  gratis. 


* 
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Enligt  denna  beräkning  erfordrar  sålunda  en  sulfit¬ 
fabrik  med  10000  tons  årsproduktion  för  kokning  och 
torkning  en  ångpanneanläggning  af  700  m.2  eldyta. 

En  annan  viktig  omständighet,  som  bör  beaktas  vid 
anläggningen  af  en  sulfitfabrik,  är  behofvet  af  fabrika- 
tionsvatten.  En  riklig  vattentillgång  är  en  nödvändig  be¬ 
tingelse  för  fabrikations  jämna  gång.  Vid  en  fabrik  af 
ofvannämnda  årsproduktion  10  000  tons,  böra  uppfordrings- 
verken  beräknas  för  minst  8  000  liter  per  timme. 

Hvilken  ekonomisk  betydelse  sulfitcellulosa-industrien 
har  för  vårt  land  torde  belysas  af  följande  siffror. 

Tillverkningen  af  sulfitcellulosa  i  Sverige  uppgår  för 
närvarande  till  c:a  500  000  tons  årligen  representerande 
ett  värde  af  60  000  000  kronor.  Med  undantag  af  svaf- 
vel  och  en  del  maskinförnödenheter  importeras  ingenting 
för  denna  industri,  hvarför  större  delen  af  dessa  60  mill. 


kr.  oafkortad  tillfaller  landet.  Det  i  sulfitfabrikernas  b\ 
nader  och  maskiner  nedlagda  kapitalet  uppår  till  50  a 
mill.  kr.  Med  få  undantag  (en  del  barkmaskiner  och  k;i 
silar)  tillverkas  alla  för  sulfitindustrien  behöfliga  mask 
och  apparater  inom  landet.  För  landets  verkstadsindii 
är  sulfitindustrien  alltså  af  stor  betydelse.  För  vår  sko 
handtering  spelar  denna  industri  äfven  en  betydande  i 
För  närvarande  konsumerar  den  nämligen  c:a  6 5 0  ( 
kbfm.  ved  per  år  till  ett  värde  af  omkring  20  mill. 

Sulfit-  och  sulfatfabriker  samt  sliperier  tillsammi 
förbruka  I/8  af  hela  landets  vedafkastning.  Och  den  I 
af  virket,  som  användes  inom  trämasseindustrien,  to 
utan  tvifvel  tillföra  landet  den  största  vinsten,  i  det 
den  färdiga  varans  värde  för  cellulosa  är  3  gånger; 
stort  som  råmaterialets,  hvilket  ju  påvisar  en  grad, 
förädling,  som  den  öfriga  träindustrien  i  genomsnitt  på  lå; 
när  icke  presterar. 


BIDRAG  TILL  KÄNNEDOMEN  OM  GYRALKRAFTEN 


af  Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson. 


Exempel  på  sammansatt  rotation. 

2:0  En  snurras  rörelse. 

Rörelsen  blir  här  af  samma  natur,  som  vid  det 
förut  behandlade  fallet  rörande  rotationsellipsoiden.  På 
grund  af  dubbens  friktion  mot  horisontalplanet  uppstår 


en  precessionsrörelse  förorsakad  af  den  snurran  meddelade 
initialrotationen  co.  Är  dubben  sferiskt  afrundad  i  änden, 
och  dess  diameter  d—2  r,  så  är: 
ndr 

//=— (°—~i  X  (o,  och  enligt  förut  angifna  formel  (2): 


v7; 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r 


Pir 


och 


co 


I0l—  (4  —  4)  r  cos# 
=  \/  TJr 


PP 


(4  —  4)  r2  cos#  ' 


Är  (o  större  än  den  sist  angifna  formeln  utvisar,; 
reser  sig  snurran  upp  till  vertikal  ställning.  Vid  min: 
afvikelser  från  den  lodräta  ställningen  är  den  för  snurr: 
jämvikt  erforderliga  rotationshastigheten  tämligen  o< 
roende  af  lutningsvinkeln,  enär  under  sådana  förhållanc 
den  i  formlerna  för  såväl  ii  som  co  ingående  kvantite: 
cos#  är  mycket  nära=i.  Däremot  påverkas  rörelsen! 
det  inbördes  förhållandet  mellan  kvantiteterna  /„,  /,  j> 
och  r. 

Dubbens  form  har  tydligen  ganska  stort  inflytam; 
afspetsas  densamma  till  ytterlighet,  så  att  r  blir==o,  i 
skulle  enligt  ofvanstående  formler  co  behöfva  vara  oändll 
stor  för  att  snurran  skall  erhålla  jämvikt,  och  precessione 
vinkelhastighet  ii  skulle  blifva  =  0.  I  själfva  verket  i 
uppträder  i  detta  fall  icke  någon  rullning  af  dubben  n: 
underlaget,  utan  den  förblifver  stationär,  och  rörelsen  ' 
härigenom  en  annan  karaktär  —  den  blir  » gyroskopish  ■ 
snurran  sväfvar  nämligen  nu  i  precessionsrörelse  med  un; 
fär  oförändrad  lutningsvinkel  omkring  en  lodrät  axel  gåeir 
genom  spetsen  och  förmår  icke  automatiskt  resa  sig  u]. 
Allt  efter  som  co  minskas  genom  luftfriktionen,  ökas 
samtidigt  framträda  äfven  nutationsrörelser  hos  snurr; 
som  vid  sjunkande  rotationshastighetet  slutligen  förlo 
jämvikten. 

Den  s.  k.  »gyroskoprörelsen»  kan  lättast  studeras  m 
tillhjälp  af: 

3:0  Gyrostaien, 


M0=iP  sin Ö 


l 


(4  —  4)  cos# —  x  4 


...  (12) 


För  att  vid  en  viss  lutningsvinkel  &  jämvikt  skall 
råda  mellan  den  på  snurran  verkande  tyngdkraften  och 
gyralkraften,  så  måste  /V sin# +  714=°,  hvaraf  följer: 


som  utgöres  af  en  snurra  monterad  i  ett  ramverk  (se  j 
6).  Detta  är  ett  särdeles  intressant  instrument  —  v 
kändt  såsom  leksak  —  hvars  egendomliga  rörelsefenom 
säkerligen  förskaffat  mången  spekulativ  iakttagare  mvro) 
hufvudet. 
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Försättes  rotatorn  i  hastig  rotation,  och  uppställes 
1'ter  instrumentet  på  en  pivot  O  med  axeln  i  lutning 
lodlinien,  så  inträffar  i  första  ögonblicket,  att  instru- 
tet  under  inverkan  af  tyngdkraften  faller  helt  obetyd- 


Fig.  6. 


=  rotation  co3  omkr.  axeln  01').  Härigenom  alstras 
raftigt  i  sidoriktning  verkande  gyralmoment,  som  för- 
■  instrumentet  i  precessionsrörelse  med  en  vinkelhastig- 
Q  omkring  den  lodräta  axeln  OA  just  så  stor,  som 
Iras  tör  att  framkalla  ett  uppåt  riktadt  gyralmoment 
lållande  jämvikt  mot  tyngdkraftens  kullstjälpande  mo- 
P1  sin#.  På  grund  af  ofvan  anförda  formel  (1)  för 
momentet  finner  man,  att  jämvikt  äger  rum  för: 

cos$  X  (Iy — I„  +  ml2)  —  I0coQ+ Pl—o  .  .  (15) 

r„  betyder  rotatorns  polara  tröghetsmoment. 

,  »  hela  gyrostatens  polara  tröghetsmoment. 

.  »  »  »  ekvatoriala  tröghetsmom. 

n  »  »  »  massa. 

»  »  »  vikt. 

formeln  (15)  är  en  2:dra  grads  ekvation  i  afseende 
,  som  gifver  2  approximativa  lösningar: 


4  = 


I0  (O  Pl 
A'cos#  I„(o 

Pl 


lo  CO 


(16) 

(x  7) 


törutsättning  att  co  är  mycket  stor,  samt  att: 

A  =  I  q  —  I„  +  tnl- 

•enom  ytterligare  en  approximation  kan  man  sätta: 


O 

J-i 


P0co 
ATcos  /> 


(18) 


Pl 

Jm  den  andra  termen- —  i  formeln  (16)  är  mycket 

I o  tO 

Instrumentet  kommer  i  jämvikt,  om  precessionen  har 
a  at  vinkelhastigheterna  j?,  eller  j?2.  Om  precessions- 


rörelsen  genom  konstlade  medel  bibringas  en  vinkelhastig¬ 
het  mellan  dessa  bägge  gränsvärden,  så  reser  sig  instru¬ 
mentet  med  rotationsaxeln  i  lodrät  ställning,  och  ligger 
vinkelhastigheten  utanför  nämnda  gränser,  så  faller  instru¬ 
mentet.  Får  detsamma  emellertid  sköta  sig  själft,  så  an¬ 
tager  det  precessionshastigheten: 


I0c» 


som  är  lägre,  ju  större  rotationshastigheten  co  är.  Il,  är 
vidare  alldeles  oberoende  af  lutningsvinkelns  storlek,  men 
ökas,  om  P  ökas  —  d.  v.  s.  om  instrumentet  belastas  med 
en  extra  vikt.  Strängt  taget  är  lutningsvinkeln  #  icke  all¬ 
deles  oföränderlig,  ty  gyrostaten  utför  samtidigt  med  pre- 
cessionsrörelsen  äfven  en  oscillation  i  vertikalplanet  — 
»nutation»  —  men  vid  stor  rotationshastighet  co  är  denna 
oscillation  försvinnande  liten.  Först  vid  lägre  rotations¬ 
hastighet  blir  nutationen  mera  märkbar  och  gör  instru¬ 
mentet  så  småningom  ostadigt,  till  dess  det  slutligen  ned¬ 
faller. 

En  bekvämare  anordning  för  iakttagandet  af  gyrosta¬ 
tens  egenskaper  är  den  i  fig.  7  illustrerade  rotationsapparaten 
konstruerad  af  Fes  sel  &  Pliicker  på  1850-talet.* 


Fig.  7. 


Gyrostaten  är  här  insatt  i  en  ringformig  ram  d  för¬ 
sedd  med  en  häfarm  /,  belastad  med  en  förskjutbar  mot¬ 
vikt  g.  Ramverket  är  vid  i  medelst  ett  horisontellt  stift 
infästadt  i  den  gaffelformiga  öfverdelen  af  en  spindel  h 
monterad  i  instrumentets  stativ  på  sådant  sätt,  att  rota¬ 
tionsapparaten  är  lätt  vridbar  omkring  en  vertikal  axel, 
sammanfallande  med  centrumlinien  af  spindeln  h.  Instäl- 
les  motvikten  g  så,  att  jämvikt  råder  mellan  denna  och 
gyrostaten,  så  förblifver  ramverket  stillastående,  äfven 
om.  rotatorn  a  försättes  i  rotation.  Flyttas  vikten  längre 
in  på  häfarmen  /,  så  att  gyrostaten  får  öfvervikt,  så  in¬ 
träder  alldeles  som  vid  den  i  fig.  6  visade  gyrostaten  en 
precessionsrörelse  omkring  vertikalaxeln  h  i  motsatt  riktning 
mot  rörelseriktningen  af  öfverkanten  på  svänghjulet  a.  Flyt¬ 
tas  motvikten  g  så  långt  ut  på  häfarmen,  att  denna  tager 
öfvervikt,  så  sker  precessionsrörelsen  i  motsatt  riktning 

*  Se,  A.  Winkelmann,  »Handbuch  der  Physik».  Band  I 
sid.  184.  Förlag  af  E.  Trewendt,  Breslau  1891. 
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mot  den  nyssnämnda,  eller  i  samma  riktning  som  rörelsen 
hos  öfverkanten  af  svänghjulet. 

4:0  Foucaults  Gyroskop. 

Detta  instrument,  konstrueradt  af  den  franske  fysikern 
Foucault  1852  i  ändamål  att  åskådliggöra  jordens  rotation, 


Fig.  8. 


utgöres  af  en  gyrostat  anbragt  i  en  Cardanos  »kompass- 
upphängning»  balanserad  så,  att  instrumentet  kan  svänga 
med  sin  rotationsaxel  i  hvilken  riktning  som  helst.  Då 
rotatorn  försättes  i  hastig  rotation,  beter  sig  instrumentet 
på  ett  högst  egendomligt  sätt  —  försöker  man  nämligen 
föra  den  i  fig.  8  framåtriktade  rotatordubben  åt  sidan ,  så 
kastas  den  af  det  därvid  uppträdande  gyralmomentet  ganska 
kraftigt  uppåt  eller  nedåt ,  beroende  pä  om  man  försöker 
föra  den  åt  höger  eller  åt  vänster.  Försöker  man  där¬ 
emot  föra  dubben  i  vertikal  riktning,  så  kastas  den  af 
gyralkraften  åt  sidan.  Gyralkraften  verkar  sålunda  alltid 
vinkelrätt  mot  den  riktning,  hvaruti  instrumentets  axelände 
förflyttas.  Förhindras  sidorörelserna  genom  att  den  i  fig.  8 
visade  vertikala  ramen  fastspännes  i  stativet,  så  tillåter 
instrumentet  utan  nämnvärdt  motstånd  deviation  af  axeln 
i  vertikalplanet. 

Denna  egendomliga  »nyckfullhet»  hos  gyroskopet  före¬ 
faller  onekligen  vid  första  påseendet  skäligen  svårbegriplig. 
Gyralkraften  synes  icke  lyda  den  eljest  för  tröghetskrafter 
gällande  lagen  om  »aktion  och  reaktion».  Den  matematiska 
analysen  af  ifrågavarande  företeelser,  hvilken  först  utarbe¬ 
tades  af  Euler  på  1750-talet,1  och  hvarpå  ofvanstående 
formler  grunda  sig,  lämnar  emellertid  en  alldeles  naturlig 
förklaring  af  desamma. 

Foucaults  gyroskop  inställer  sig  automatiskt  i  jord¬ 
axelns  riktning ,  om  den  i  fig.  8  visade  vertikala  ramen  in- 
ställes  stationärt  med  sina  sido-charnér  i  riktning  från  öster 
till  väster.  Om  däremot  den  vertikala  ramen  får  vara  fri, 
och  den  horisontala  ramen  fastspännes  så,  att  rotator- 
axeln  hindras  från  att  röra  sig  i  vertikalplanet,  så  inställer 
den  sig  automatiskt  i  meridianplanet.  Härtill  fordras  ernel- 

Leonhard  Euler,  »Du  mouvement  de  rotation  des  corps 
solides  autour  dun  axe  variable».  Mem.  de  l’Acad.  Royale  des 
Sciences,  Berlin,  nov.  1758. 


lertid  att  charnéren  äro  ytterligt  lättrörliga,  och  för  d 
ändamål  upphänges  den  vertikala  ramen  torsionsfritt  i 
fin  tråd  (t.  ex.  kokongtråd)  fästad  vid  stativets  öfre  a 
(v).  Den  horisontala  ramens  sidotappar  A  A’  äfvens 
rotatordubbarne  förses  med  agat-lager  eller  kullager. 
göras  bägge  ramarne,  så  att  gyroskopets  rotatoraxel  1 
kan  intaga  hvilket  läge  som  helst,  så  förblifver  dess  u 
ningslinie  i  rymden  oförändrad.  För  iakttagaren  ter  d 
sig  så,  att  rotatoraxeln  följer  himlahvalfvets  skent 
rörelse  i  förhållande  till  jorden. 

Praktiska  tillämpningar. 

Gyroskopets  utomordentliga  känslighet  för  föra  i 
ringar  i  rotationsaxelns  riktning  skänker  detsamma  1 
viss  stabilitet  oberoende  af  instrumentstativets  eventu) 
förflyttning,  en  egenskap,  som  föranledt  dess  använda]  1 
i  torpeder  till  bibehållande  af  deras  kurs  i  vattnet.  < 
rostater  af  stora  dimensioner  hafva  försöksvis  anbringa 
fartyg 2  för  att  motverka  krängningsrörelserna  vid  stark 
gång  äfvensom  för  balansering  af  vagnarna  vid  Brenna 
järnvägsystem  med  endast  en  skena.3  Den  rotation,  si 
meddelas  åt  en  projektil  genom  användning  af  spiralrefff 
skjutvapen,  hindrar  projektilen  från  att  vända  sig  på  tvä- 
under  genomlöpandet  af  sin  skottbana,  hvarigenom  d 
jektilen  röner  minsta  möjliga  luftmotstånd,  och  träffsäkr 
heten  ökas.  Vid  2-hjuliga  velocipeder  bidrager  gyralkraf; 
hos  de  roterande  hjulen  till  bibehållandet  af  balans 
Samma  företeelse  gör  sig  gällande  t.  ex.  vid  rullandet 
ett  tunnband.  Då  den  framrullande  ringen  lutar  öfver 
endera  sidan,  åstadkommer  gyralkraften  samtidigt  en 
vikelse  i  rörelseriktningen,  så  att  ringen,  i  stället  för  l 
rulla  rakt  framåt,  beskrifver  en  kurva  med  just  så  si 
krökningsradie,  som  erfordras,  för  att  den  därvid  ujt 
kommande  centrifugalkraften  i  förening  med  gyralmomenl 
förmår  motverka  tyngdkraftens  kullstjälpande  moment. 

Fartygsgy rostater. 4 


Fig.  9  angifver  schematiskt  anordningen  vid  den 
O.  Schlick  i  Hamburg  konstruerade  gyrostaten  för  mi 
skandet  af  ett  fartygs  rullning  i  sjögång.  Apparaten  v 
göres  af  ett  ganska  tungt  svänghjul  S  monteradt  på  < 
vertikal  axel,  som  är  lagrad  i  ett  ramverk  R,  hvilket 
sin  ordning  är  upplagdt  på  sidotappar  på  sådant  sätt,  a 

2  Se,  Tekn.  Tidskr.  Afd.  för  Mek.  1907,  sid.  8. 

3  Se,  »Engineering»  1907,  10/6  sid.  623,  14/g  sid  794 

4  Se,  »Zeitschr.  d.  Ver  deutsch.  Ing.»  1904,  2/4.  sid.  47 
1906,  7,2,  sid.  1930. 

»Engineering»,  1907,  ö/4  sid.  442,  449  o.  452,  *7»  sid.  8261 
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ighjulets  axel  kan  röra  sig  såsom  en  pendel  i  farty- 
långskeppsgående  symmetriplan.  I  själfva  verket  är 
i  fig.  9  schematiskt  visade  ramverket  utfördt  såsom 
hermetiskt  slutet  hus,  som  kan  sättas  under  vacuum 
att  nedbringa  svänghjulets  rotationsmotstånd  till  det 
;ta  möjliga.  Fig.  1 1  och  1 2  visa  apparatens  konstruktion ; 
craften  utgöres  här  af  ett  slags  ångturbin  med  skof- 
1  anbragta  på  svänghjulets  ytterkant.  Ångan  inblåses 
>m  några  strålmunstycken,  som  erhålla  ånga  från  en 
>m  den  ena  tvärskeppstappen  införd  ångledning.  Af- 
sångan  afledes  till  kondensorn  genom  den  andra  tvär- 
pstappen.  Drifkraften  kan  också  utgöras  af  en  elek- 
otor. 

Om  det  i  fig.  9  visade  ramverket  fastspännes  i  för- 
nde  till  fartyget,  så  kan  vid  roterande  svänghjul  far- 
:s  sidokrängningar  endast  alstra  ett  gyralmoment  — 
uceradt  moment»  —  verkande  i  långskeppsriktningen. 
ltatet  häraf  inskränker  sig  till  ett  växlande  tryck  i 
ikeppsriktningen  på  svänghjulaxelns  vertikala  lagringar, 
på  sin  höjd  kan  något  inverka  på  fartygets  sättnings- 
ser,  men  inflytandet  på  krängningsrörelserna  blir  abso- 
letsamma,  som  om  svänghjulet  icke  alls  roterade.  Lös- 
5  däremot  ramverket,  så  är  det  tydligt,  med  stöd  af 
som  förut  anförts  rörande  gyralkraftens  natur,  att 
ärtyget  jämte  gyrostaten  kränger  en  vinkel  p,  så  sva- 
'yrostaten  ögonblickligen  med  en  vida  större  pendel- 
piing  i  långskeppsriktning.  Härvid  alstras  ett  in- 
radt  moment,  som  motverkar  fartygets  krängning,  och 
så  mycket  kraftigare,  ju  större  rotationshastighet 
^hjulet  har,  och  ju  större  pendlingens  vinkelhastig- 
ir. 

Det  är  emellertid  nödvändigt  att  dämpa  dessa  pend- 
r  hos  gyrostaten,  så  att  dess  axel  icke  alltför  myc- 
ifviker  från  lodlinien;  det  inses  nämligen  lätt,  att  om 
itataxeln  skulle  svänga  upp  ända  till  horisontellt  läge, 
iphör  det  inducerade  momentet,  och  dess  hämmande 
kan  på  fartygets  krängningar  blifver  för  öfrigt  allt 
re,  ju  större  vinkel  gyrostataxeln  bildar  med  sin  ur- 
igliga  riktningslinie.  Ifrågavarande  dämpning  af  gyro- 
is  pendelsvängningar  åstadkommes  vid  Schlick’s  appa- 
iedelst  den  i  fig.  1 1  visade  hydrauliska  bromscylindern, 
illiga  pendlingar  af  kort  varaktighet  dämpas  krafti- 
af  bromscylindern  än  starkare  pendlingar  med  lång 
d.  Gyrostaten  hejdas  vid  en  viss  amplitud,  hvar- 
naturligtvis  det  tvärskepps  verkande  gyralmomentet 
och  hållet  upphör.  Gyrostaten  pendlar  tillbaka,  i 
ia  ögonblick  som  fartyget  börjar  kränga  öfver  å  mot- 
håll  mot  förut,  och  därvid  alstras  åter  ett  induce- 
moment,  men  verkande  i  motsatt  riktning  mot  det 
förut  verksamma.  Resultatet  blir  alltså  fortfarande 
lämmande  af  fartygets  krängningar.  För  säkerhets 
har  vid  föreliggande  konstruktion  äfven  anordnats 


en  friktionsbroms  med  bromsband,  som  kan  ansättas  för 
hand  vid  mycket  stark  sjögång  för  att  icke  den  ofvan- 
nämnda  bromscylindern  skall  blifva  för  hårdt  påfrestad. 

För  anställandet  af  försök  med  Schlick's  gyrostat 
ställde  Hamburg — Amerikalinien  år  1906  till  uppfinnarens 
förfogande  ett  mindre  ångfartyg  » Seebär »  (f.  d.  torpedbåt 
i  tyska  flottan).  Installationen  af  gyrostaten  ombord  å 
fartyget  visas  i  fig.  10. 

Fartygets  hufvuddimensioner  m.  rn.  voro  följande: 


Längd  i  vattenlinien  .  35.25  m. 

Största  bredd .  3,60  » 

Deplacement  .  57  tons 

Metacenterhöjd  .  0,5  m. 


Fartygets  tröghetsmoment  omkring  en 
horisontal  axel  gående  genom  tyngd¬ 


punkten  .  12373,7 

c r 
ö 

Svänghjulets  polara  tröghetsmoment 

(4)  .  10,7  » 

Vikt  af  svänghjulet  .  502  kg. 

Yttre  diam.  .  i,00  m. 

Omloppstal  vid  normal  gång  .  1  600  hv.  pr  min. 

Svänghjulets  normala  periferihastighet  83,8  m.  pr  sek, 
Tidsperiod  för  dubbelkrängning  vid 

stillastående  svänghjul .  4,14  sek. 

Tidsperiod  för  dubbelkrängning  vid 
frigjord  gyrostat  och  ett  omloppstal 
hos  svänghjulet  af  1  600  hvarf  per 
min .  c:a  6  sek. 


Resultatet  af  krängningsförsök  utförda  i  lugnt  vatten 
åskådliggöres  i  diagrammet  fig.  13.  Kurvorna  n:ris  1 
och  2  erhöllos  från  krängningsförsök  utförda,  då  gyrosta- 
tens  svänghjul  icke  roterade.  Med  tillhjälp  af  en  mast¬ 
kran  höjdes  fartygets  ena  sida  så,  att  en  viss  krängnings- 
vinkel  uppnåddes.  Medelst  lösbar  hake  släpptes  därefter 
fartyget  plötsligt  från  kranen,  och  antalet  krängningar 
jämte  motsvarande  amplitudvinklar  annoterades,  ända  till 
dess  att  dessa  vinklar  understego  I/2°.  Sålunda  iakttogs 
att  vid  en  utgångskrängning  af  io°  utförde  fartyget  20 
halfkrängningar,  innan  krängningsvinkeln  nedgick  till  I/2°. 
Vid  en  utgångsvinkel  af  130  40'  nedgick  krängningsvin¬ 
keln  till  I/2°  efter  23  halfkrängningar.  Abscissorna  till 
kurvorna  i  fig.  13  angifva  antalet  krängningar  (resp.  half¬ 
krängningar)  och  ordinatorna  angifva  mostvarande  maximi- 
krängningsvinklar. 

Kurvorna  3 — 6  angifva  försöksresultaten,  då  sväng¬ 
hjulet  hölls  i  gång  med  1  600  hvarf  per  min.,  och  gyro¬ 
staten  fick  dämpa  krängningarna.  Denna  dämpning  vi¬ 
sade  sig  vara  mycket  effektiv,  i  det  att  exempelvis  vid 
en  utgångskrängning  af  1 5  I/i°  krängningsvinkeln  nedgick 
till  1/i°  redan  efter  4  halfkrängningar. 
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Vid  profresor  i  stark  sjögång  utanför  Cuxhafen  i 
juli  och  augusti  1906  anordnades  försöken  sålunda,  att 
gyrostatens  svänghjul  till  en  början  fick  löpa  med  normal 
hastighet  (1  600  minuthvarf),  hvarvid  ömsevis  hela  appa¬ 
raten  fastlåstes  medelst  bandbromsen  och  däremellan  fick 


C 

.g 

.C: 


co 


Antal  enkla  krängningar. 

Fig.  13.  Krängningsdiagram. 

-  -  Kurvor  från  försöken  med  stillastående  svänghjul. 

-  »  >  »  »  roterande  » 


utföra  pendelsvängningar,  dämpade  endast  medelst  broms¬ 
cylindern.  I  förra  fallet  uppgingo  fartygets  krängningar 
ända  till  25 0  åt  läsidan  och  150  åt  lovartsidan.  Då 
gyrostaten  lösgjordes,  minskades  rullningen  straxt  till 
72°  å  i°.  Fartygets  gång  blef  synnerligen  maklig,  det 
höjde  sig  i  så  godt  som  alldeles  upprätt  ställning  på 


vågkammarna  och  sjönk  i  samma  ställning  tillbaka  i  t 
dalarna,  under  det  att  vågorna  tycktes  försvinna  un 
fartyget.  Försök  anställdes  äfven  med  reducerad  has 
het  å  svänghjulet,  hvarvid  iakttogs,  att  en  reduktion  1 
till  ett  omloppstal  af  1  200 — 1  000  minuthvarf  icke  m 
förde  någon  nämnvärd  förändring  i  gyrostatens  inflytai 
på  fartygets  krängningar.  Vid  reduktion  till  800  mir 
hvarf  ökades  krängningsvinklarna  till  c:a  30.  Härun 
hade  emellertid  sjögången  aftagit,  så  att  krängninga 
vid  fastlåst  gyrostat  uppgingo  till  i  maximum  120. 

Af  försöken  syntes  framgå,  att  svänghjulet  på  »Scebc, 
hade  konstruerats  onödigt  tungt,  samt  att  det  af  upp 
naren  införda  systemet  med  framgång  borde  kunna  tillä 
pas  på  större  sjögående  fartyg. 

Jordens  rörelse  i  solsystemet. 

Jordaxelns  precession  och  nutation  äro  yttringar  af  gy 
kraften,  såsom  lätt  framgår  af  fig.  14.  Jordens  läge  i  förn 
lande  till  solen  är  här  framställdt  sådant,  som  det  vid  sommars 
ståndet  befinner  sig.  Jordens  form  är  sferoidisk,  och  den  kan  dl 
för  betraktas  såsom  en  sfer  omgifven  af  en  gördel,  hvars  tv 
sektion  är  markerad  svart  i  fig.  14.  Solens  attraktion  på  sfei 
verkar,  såsom  om  attraktionskraften  vore  anbragt  i  tynj, 
punkten,  men  dess  attraktion  på  den  omgifvande  gördeln  v 
kar  starkare  på  den  del  af  gördeln,  som  är  närmast  solen, 
på  dess  motsatta  del.  Attraktionen  på  hvarje  särskild  parti! 
i  gördeln  är  nämligen  omvändt  proportionell  mot  kvadrat 
på  afståndet  från  solen.  Resultanten  till  samtliga  dessa  d 
mentära  attraktionskrafter  är  sålunda  riktad  genom  en  pur 
liggande  söder  om  jordens  medelpunkt.  Attraktionen  på  jord 
i  sin  helhet  verkar  därför,  såsom  om  den  totala  attraktio 
kraften  vore  applicerad  något  under  tyngdpunkten. 
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Den  p:i  jordklotet  verkande  centrifugalkraften  C  är  däremot 
,d  exakt  genom  tyngdpunkten,  och  bildar  tillsammans  med 
is  attraktionskraft  A  ett  kraftpar,  som  sträfvar  att  uppresa 
ixeln  till  vinkelrät  ställning  mot  ekliptikans  plan.  Vid 
irsolståndet  lutar  jordaxeln  i  förhållande  till  solen  i  mot- 


riktning,  mot  hvad  som  angifves  i  fig.  14.  Solens  attrak- 
verkar  i  detta  fall  något  norr  om  jordens  medelpunkt  och 
ir  tillsammans  med  centrifugalkraften  ett  kraftpar,  hvilket 
ni  i  nyssnämnda  fall  sträfvar  att  uppresa  jordaxeln  till 
elrät  ställning  mot  ekliptikan.  Enär  jorden  befinner  sig  i 
:ion,  afviker  emellertid  dess  axel  icke  i  den  riktning,  hvari 
uppresande  moment  verkar,  utan  vinkelrätt  däremot.  Jor- 
rörelse  måste  därför  blifva  gyroskopisk.  Jordaxeln  erhåller 
nrecessionsrörelse  medsols  omkring  en  axel  vinkelrät  mot 
)tikans  plan  —  en  rörelse,  som  gifver  sig  tillkänna  genom 


höst-  och  vårdagjämnings-punkternas  tillbakaskridande  i  eklip¬ 
tikan. 

Vinkelhastigheten  hos  denna  precessionsrörelse  är  mycket 
lag,  enär  kraftparet,  som  framkallar  densamma,  är  jämförelsevis 
svagt;  detta  har  sitt  maximum,  då  jorden  befinner  sig  i  sommar- 
och  vintersolståndslägena,  och  nedgår  till  0  vid  höst-  och  vår¬ 
dagjämningarna,  vid  hvilka  tillfällen  jordaxeln  är  vinkelrät  mot 
»radius  vector»  mellan  solen  och  jorden.  Denna  variation  hos 
ifrågavarande  kraftpar  framkallar  nutationen,  bestående  däruti, 
att  jordaxelns  lutningsvinkel  mot  ekliptikan  förändras  i 
6-månads  perioder.  Axeln  oscillerar  såsom  en  pendel  omkring  ett 
medelläge  representeradt  af  en  linie,  som  tänkes  beskrifva  en 
konisk  yta  med  spetsen  i  jordens  medelpunkt  och  centralaxeln 
sammanfallande  med  ekliptikans  normal. 

Om  jordaxeln  tänkes  utdragen,  så  beskrifver  dess  änd¬ 
punkt  en  liten  ellips,  eller  strängt  taget  en  ögla  på  himla- 
hvalfvet,  samtidigt  som  den  långsamt  framskrider  i  precessions¬ 
rörelse.  Vinkelhastigheten  hos  precessionen  uppgår  till  50 
bågsekunder  per  ar.  Världspolerna  röra  sig  sålunda  i  krets- 
lopp  på  himlahvalfvet  och  återkomma  till  sitt  nuvarande 
läge  efter  26000  år.  Fixstjärnan  «  ( Polaris )  i  Dilla  Björnens 
stjärnbild  är  för  närvarande  belägen  cirka  i°  io1/,'  från  norra 
världspolen ;  detta  afstånd  fortfar  att  minskas  under  c.-a  300  år 
framåt  intill  minimum  21',  hvarefter  den  nuvarande  »polstjärnan» 
omsider  upphör  att  göra  skäl  för  denna  sin  benämning,  och  dess 
roll  öfvertages  af  andra  fixstjärnor.  Om  cirka  12000  år  kom¬ 
mer  norra  världspolen  att  ligga  i  närheten  af  »Vega»  i  Dyrans 
stjärnbild.  Den  årliga  nutationen  hos  jordaxeln  (ej  att  för¬ 
växla  med  den  af  månen  förorsakade  /zzrcar-nutationen)  är  obe¬ 
tydlig  och  kan  iakttagas  endast  förmedelst  mycket  skarpa 
observationer. 


I 


PENTA-MARINMOTORN. 


Föredrag  den  23  febr.  1910  i  Sv.  Teknologföreningens  Afd.  för  Mekanik  af  Ingeniör  E.  Hubendick. 


Som  hvar  och  en  torde  hafva  sig  bekant,  förefinnes 
;tort  behof  af  mindre  förbränningsmotorer  för  drift  af 
r,  och  användas  härför  på  grund  af  vissa  egenskaper 
hvilka  jag  senare  skall  återkomma,  benzinmotorer. 
on  ordnad  tillverkning  af  dylika  maskiner  kunna  vi  ej 
förefunnits  i  vårt  land,  utan  ha  hufvudsakligen  utländ- 
benzinmotorer  användts,  hvilka  från  början  byggts  för 
af  automobiler.  Dessa  maskiner  äro  i  och  för  sig 


Fig.  I. 


I  fig.  i  och  2  återgifves  en  typisk  s.  k.  båtmotor, 
hvilken  i  själfva  verket  är  en  för  båtdrift  tillämpad  auto- 
mobilmotor.  Vi  se  redan  af  denna  figur,  att  maskinen 
är  uppställd  på  bädden  med  fötter  fastgjutna  vid  vefhusets 
öfre  del.  Detta  är  en  för  automobilmotorer  viktig  kon- 
struktionsdetalj,  i  det  att  vefaxel  samt  alla  lager  och  kolf- 


Fig.  2. 


flesta  fall  af  en  utomordentlig  kvalitet  och  konstruk- 
samt  arbeta  med  stor  driftsäkerhet  och  liten  bränsle- 
ukning,  men  de  hafva  ett  generalfel,  nämligen  just 
att  de  äro  byggda  för  drift  af  automobiler.  Då  de 
mheter,  som  en  automobilmotor  applicerad  i  en  båt 
ör,  aldrig  framhållits  och  sällan  inses,  förrän  den  prak- 
användningen  tydligt  nog  visar  denna  obehagliga 
ing,  vill  jag  nämna  några  ord  om  denna  sak. 


var,  d.  v.  s.  så  godt  som  maskinens  hela  innanmäte  åt- 
kommes  genom  att  underifrån  afskrufva  vefhusets  undre 
del,  och  härtill  finnes  ju  äfven  god,  om  ock  icke  vidare 
bekväm  plats  genom  att  krypa  under  vagnen.  Nedställes 
maskinen  i  en  båt,  blir  förhållandet  däremot  ett  helt  annat. 
Mellan  maskinen  och  kölen  finnes  intet  utrymme,  hvarför 
det  är  omöjligt  att  åtkomma  maskinens  inre  på  annat  sätt 
än  att  sönderplocka  maskinen  från  början  till  slut  samt 
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för  att  atkomma  vefaxeln  eller  dess  lager  losstaga  maskinen 
fran  sin  bädd  och  vända  upp  och  ned  på  densamma,  ett 
arbete,  som  är  allt'  annat  än  angenämt  och  tager  en  orimlig 
tid  i  anspråk. 

Da  det  för  en  automobil  är  af  vikt  att  få  maskinens 
tyngdpunkt  belägen  så  djupt  ned  som  möjligt,  och  maski¬ 
nen  dessutom  står  relativt  högt,  och  därför  den,  som  skall 
sköta  densamma,  bekvämast  åtkommer  alla  delar  från  sidan, 
äro  automobilmotorer  vanligen  byggda  så  låga  som  möjligt, 
och  samtliga  rörliga  delar  förlagda  vid  sidorna,  hvarigenom 
de  få  en  betydande  bredd,  såsom  exempelvis  framgår  af 
figur  3>  hvilken  äfven  visar  en  typisk  automobilmotor 
i  tvärsektion.  Vid  en  båt  är  förhållandet  väsentligt 
annorlunda.  Här  finnes  endast  obetydlig  plats  mellan 
maskin  och  bordläggning,  under  det  att  utrymmet  på  höj¬ 
den  är  praktiskt  taget  obegränsadt.  Motortyngdpunktens 


djupa  läge  är  ej  af  samma  betydelse  som  vid  en  automo¬ 
bil,  då  motorn  alltid  måste  ställas  så  djupt  ned  i  båten 
som  möjligt.  Som  maskinskötaren  har  sin  plats  på  durken, 
hvilken  ligger  åtminstone  lika  högt  som  maskinbädden,  är 
åtkomligheten  af  de  rörliga  delarna  belägna  på  maskinens 
sidor  därför  synnerligen  obekväm  och  svår,  i  synnerhet 
om  maskinen  är  bred.  Förläggas  däremot  de  rörliga  delarna 
öfver  maskinen,  äro  de  lätt  åtkomliga,  hvarjämte  maskinen 


blir  smal,  och  man  vinner  största 
maskinen  och  båtens  sidor. 


möjliga  utrymme  mellan 
(Forts.) 
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en  sakrik  beskrifning  af  hufvudtetaljerna  till  firman  Ehrhf 
&  Sehmers  bekanta  dubbeltverkande  gasmaskiner,  arbet. 
i  fyrtakt.  Äfven  sammanställer  författaren  de  erfarenh 
h vilka  samlats  under  dessa  maskiners  utvecklingskede 
visar  huru  desamma  tillämpats  på  nuvarande  typer.  E. 

Vattenkraftstationen  Cervara  och  kraftöfverf öringen 
Narni.  Schweiz.  Bauzeituug  1910,  N:o  14. 

»Societå  Industriale  Elettrica  della  Valnerina»  i  Terni 
uthyggt  sin  i  floden  Neras  dalgång  vid  Cervara  anlagda  k 
central  med  c:a  12  600  hkr.  i  6  enheter.  Vattenmängden  u 
40  kbm.  pr  sek.  och  fallhöjden  23,7  m. 

Tilloppsrören  för  de  nya  turbinerna  äro  af  7  mm. 
plåt  och  2  300  mm.  i  diameter  samt  försedda  med  expansi 
muffar  och  öppna  vertikala  tryckutjämnare.  I  en  parallellt  - 
maskinsalen  löpande  korridor  befinna  sig  hufvudpådragen, 
stående  af  hydrauliskt  balancerade  slussventiler,  hvilka 
ratthjul  kunna  manövreras  från  maskinsalen.  Turbinerna 
förda  enligt  reaktionsprincipen  hafva  dubbla  löphjul  och 
risontell  axel  samt  förbruka  mellan  8,7  — 10,3  kbm.  vattei 
sek.  vid  fallhöjder  från  23,7  m.  ned  till  19,6  m.  De  äro  di 
kopplade  till  hvar  sin  generator  om  1  900  k.  w.,  hvilken 
252  kv.  pr  min.  lämnar  trefasström  med  3  750  volts  sj 
ning.  Strömmen  transformeras  upp  till  27  000  volts  spänr 
och  öfverföres  till  karbidfabriken  i  Narni.  E.  1 

Ny  katalog. 

Från  A.  B.  Alingsås  Verkstäder  har  till  Red.  insäi 
en  ny  katalog  och  priskurant  om  60  sid.  oktav. 

Bolagets  tillverkningar  omfatta  företrädesvis  värme 
nings-  och  ventilationsapparater,  lågtryckspannor,  badrumsi 
ralj,  och-  annan  sanitets-teknisk  material.  Såsom  en  af  v 
stadens  specialtillverkningar  må  nämnas  diskmaskinen  »£ 
strömmen »  för  diskning  af  porslin  i  större  kök. 

Katalogen  är  försedd  med  ett  stort  antal  illustratic 
samt  dimensions-  och  vikttabeller  äfven  öfver  rördelar,  trs 
missioner  m.  m. 
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bilder  illustreradt  föredrag  » Om  skrif maskiner » .  Talaren  rei 
gjorde  för  skrifmaskinens  uppkomst  och  utveckling  samt 
skref  olika  system  och  deras  mekaniska  anordningar. 
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Härtill  P1  2 


I  några  artiklar  i  tidningspressen  om  Penta- Marin¬ 
torn  har  framhållits  vikten  af  att  alla  maskinens  delar 
lätt  åtkomliga  och  lätt  utbytbara,  på  det  att  vid  ett 
ntuellt  missöde  ute  i  sjön  resp.  maskindel  snabbt  skall 
na  istandsättas  eller  utbytas,  och  baten  ej  för  någon 
?re  stund  blifva  redlös.  Detta  är  också  alldeles  riktigt, 
1  enligt  min  uppfattning  ej  det  viktigaste  skälet  för  åt- 
iligheten.  Min  sträfvan  att  göra  maskinen  enkel  och 
delar  lätt  åtkomliga  har  beroLt  därpå,  att  om  det  är  svårt 
atkomma  de  olika  delarna  hos  en  maskin,  dessa  aldrig 
.a  skötta  eller  få  någon  tillsyn.  Vid  t.  ex.  en  i  båt 
onterad  automobilmotor  måste  man  för  att  efterse, 
ivida  axellagren  äro  i  godt  stand,  demontera  maskinen 
sista  bit  och  losstaga  densamma  från  sin  bädd,  ett 
:te,  som  tager  åtminstone  en  dag  i  anspråk,  hvarefter 


Fig.  5. 


1  a  2  dagar  för  att  återigen  montera  maskinen.  Har 
lotorbåtägare  företagit  detta  arbete  och  därvid  funnit, 
agren  äro  bra,  ja  kanske  t.  o.  m.  om  han  funnit, 
le  behöfde  justeras,  kan  man  vara  viss  på,  att  han 
l  mera  gör  om  detta  arbete.  Kan  han  däremot  genom 
Jssa  ett  par  muttrar  inom  en  minut  åtkomma  lagren, 
u  möjligheterna  för  att  han  verkligen  skall  kontrollera 
laskins  goda  stånd  ofantligt  mycket  större. 

Hvad  jag  med  detta  vill  hafva  sagt  är,  att  om  man 
kunna  fordra,  att  en  maskin  skall  vara  driftsäker, 
den  skötas  och  efterses,  så  att  den  alltid  är  i  godt 
,  hvilket  väl  ingen  torde  vilja  bestrida;  och  om  man 
kunna  fordra,  att  en  maskin  skall  efterses  och  skötas, 

'  detta  arbete  kunna  utföras  möjligast  lätt  och  bekvämt, 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r). 

helst  da  ofta  nog  båtmotorer  skötas  af  icke  skolade  per¬ 
soner. 

Med  en  beskrifning  af  maskinen  vill  jag  nu  visa,  huru 
jag  sökt  förverkliga  dessa  grundläggande  synpunkter. 

I  fig.  4  atergifves  en  fotografi  af  maskinens  underdel 
innehallande  hufvudlagren  för  vefaxeln,  hvarför  denna  och 
lagren  äro  utbytbara  utan  att  maskinen  behöfver  lossas 
från  sin  bädd.  Häröfver  kommer  ett  slutet  hus,  fig.  5, 
med  rymliga  luckor,  genom  hvilka  alla  lager  kunna  åtkom- 
mas  och  skötas  under  normala  förhållanden.  Häröfver 
komma  cylindrarna,  fig.  6,  gjutna  två  och  två  i  ett  block. 

Plansch  2  återgifver  en  konstruktionsritning  till  en  4- 
cylindrig  Penta-Marinmotor,  af  hvilken  framgår,  huru  de  vik¬ 
tigare  delarna  äro  anordnade.  Vefaxel,  vefstakar,  kolfvar  och 
cylindrar  äro  ordnade  i  väsentlig  öfverensstämmelse  med 
andra  maskiner.  På  vefaxelns  förända  är  anbragt  ett 
koniskt  kugghjul,  hvilket  drifver  en  vertikal  styraxel ;  och 
från  denna  drifves  dels  tändapparat  och  vattenpump,  dels 


Fig.  6. 


en  horisontal  styraxel,  på  hvilken  kamskifvorna  för  ven¬ 
tilernas  röielse  äro  anbragta.  Denna  horisontala  styraxel 
är  förlagd  i  ett  styrhus,  uppställdt  öfver  cylindrarna,  och 
samtliga  ventiler  äro  förlagda  i  särskilda  ventilhus  i  cylind- 
larnas  öfre  ända.  Rörelsen  från  kamskifvorna  till  ven¬ 
tilerna  förmedlas  af  justerbara  ventiltryckare,  försedda  med 
rullar,  som  stöda  mot  kamskifvorna.  För  uttagning  af  ven¬ 
tilerna  lossas  några  muttrar,  som  fasthålla  styrhuset,  och 
detta  aflyftes,  hvarefter  genom  lossande  af  de  muttrar,  som 
fasthålla  ventilerna,  dessa  med  sina  ventilhus  kunna  ut¬ 
tagas.  Hela  detta  arbete  är  utfördt  på  några  ögonblick. 
Vid  insättning  af  ventilerna  kunna  desamma  endast  in¬ 
sättas  på  sådant  sätt,  att  de  komma  i  riktiga  ställningar, 
och  vid  påsättning  af  styrhuset  är  kopplingen  i  den  verti- 
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kala  axeln  anordnad  så,  att  endast  vid_den  rätta  ställnin¬ 
gen  styrhuset  kan  komma  på  sin  plats. 

4f  figur  7,  en  fyrcylindrig  maskin,  framgår  tyd¬ 
ligare,  huru  styrhuset  är  anbragt  å  cylindrarna  samt 
huru  ventilerna  fasthållas  med  ventilbyglarna  och  i  fig.  9 
äro  dessa  delar,  ehuru  tillhörande  en  encylindrig  maskin 
aflyftade.  Äfvenså  synes  å  fig.  7  de  stora,  lätt  aftagbara 
luckor,  som  äro  anbragta  å  vefhuset  för  lätt  åtkomlighet 


TIDSKRIFT 

I  en  båt  spelar  vikten  ej  samma  roll,  hvarför  moto 
hvarfantal  kan  rättas  efter  hvad  som  är  ekonomiskt  gy 
sammast,  och  man  behöfver  ej  gå  till  några  ytterlight 
med  de  rörliga  delarnas  dimensioner.  Denna  sak  är  äf 
af  stor  betydelse  för  driftsäkerheten,  då  en  rikligare  dim 


Fig.  7. 

af  samtliga  lager  samt  huru  tändapparaten  drifves  från 
den  vertikala  axeln. 

Figur  8,  som  är  fotografi  af  en  2-cylindrig  maskin, 
visar  äfvenledes,  huru  kylvattenpumpen  drifves  från  den 
vertikala  axeln. 

Pumpen,  fig.  10,  utgöres  af  en  vanlig  kolfpump  i 
hvilken  dock  ventilerna  äro  anordnade  på  ett  lätt  åtkom¬ 
ligt  sätt,  i  det  att  genom  lossande  af  skrufven  W  hela  ven¬ 
tilsatsen  fig.  1 1  och  1 2  uttages,  och  man  har  såväl  sug¬ 
som  tryckventil  i  handen. 

Vi  återkomma  ännu  en  gång  till  jämförelsen  med 
automobilmotorer.  För  en  automobil  är  det  af  största  vikt 
att  motorn  är  möjligast  lätt,  hvarför  vissa  delar  utföras  af 
aluminium.  Motorn  får  arbeta  med  högsta  möjliga  hvarf¬ 
antal,  och  alla  delar  dimensioneras  så  smått  som  möjligt. 


Fig.  8. 

sionering  medför  en  hållbarare  maskin.  Vid  utländ 
fabriker  användas  i  stor  utsträckning  specialstål  och  an' 
specialmaterialier  för  att  kunna  nedgå  med  dimensio 
och  vikter  ä  maskinerna  till  det  allra  yttersta.  Med  kan 
dom  om  den  vikt,  som  utländska  konstruktörer  lägga 
dessa  materialier,  är  det  klart,  att  man  vid  uppläggai 
af  en  fabrikation  af  dylika  motorer  frågar  sig,  huruv 
det  är  nödvändigt  använda  dessa  dyrbara  specials 
Undersökningar  häröfver  hafva  öfvertygat  mig  om,  att  vi 
svenska  vanliga  prima  stålsorter  äro  fullt  tillräckliga.  Eh 
hållfasthetsiffrorna  ej  komma  upp  till  specialstålens  h 
asthetsiffror,  äro  dock  de  vanliga  svenska  materialiei 
så  öfverlägsna  de  materialier,  som  i  utlandet  användas 
vanlig  maskinbyggnad,  att  man  väl  fattar  nödvändighe 
för  de  utländska  fabrikerna  att  använda  specialstål.  1 


Fig.  9- 
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vid  tillverkning  af  en  maskin  ej  fråga  om  att  få  det 
sta  materia],  som  finnes,  utan  det  material,  som  gifver 
i  bästa  ekonomiska  utbytet  hvad  maskinens  pris,  vikt 
1  hållbarhet  beträffar,  och  härvidlag  äro  de  vanliga  sven- 
1  stålsorterna  så  ypperliga,  att  det  ej  kan  blifva  fråga 
1  användning  af  specialstål,  annat  än  för  vissa  mindre 


' 


w 


F/g.  10. 

r,  såsom  exempelvis  ventiler,  där  temperaturen  fordrar 
naterial,  som  ej  lätt  förbrännes  eller  kastar  sig. 
bör  att  kunna  konkurrera  med  utländska  fabrikat  var 
nödvändigt,  att  Penta-Marinmotorn  kunde  tillverkas  till 
;onkurrensmöjligt  pris,  hvilket  fordrade  en  ordnad  och 
t  så  när  stor  fabrikation  af  maskinerna.  Detta  i  sin 
ing  fordrar  en  tämligen  stor  omsättning.  Då  emellertid 


Fig.  n.  12. 

ningsmöjligheterna  väl  kunde  väntas  blifva  stora,  men 
)r0  bekanta,  då  förut  någon  liknande  tillverkning  ej 
)nmut  i  vårt  land,  gällde  det  att  med  enkla  medel 
^bringa  den  nödvändiga  ordnade  fabrikationen.  Ma- 
n  måste  kunna  tillverkas  vid  en  verkstad,  förut  ej 
-Ht  inrättad  för  motortillverkning,  och  några  dyrbara 


specialmaskiner  skulle  helst  ej  behöfva  anskaffas.  Detta 
ställde  vissa  fordringar  på  konstruktionen,  hvilka  måhända 
kunna  vara  af  intresse  att  vidröra. 


En  motorcylinder  af  den  typ,  som  vanligen  användes 
på  utländska  maskiner,  fig.  13,  är  ett  ofantligt  kompliceradt 
gjutstycke  med  svåra  kärnor  och  synnerligen  tunnt  gods 


Fig.  13. 


fullkomligt  främmande  för  den  svenska  gjuteritekniken. 
Huru  svårt  detta  gjutgods  är  att  framställa,  framgår  bäst 
af  de  priser,  som  därför  betingas  i  Tyskland,  nämligen  i 
genomsnitt  M.  x,5o  pr  kg.  För  att  kringgå  dessa  svårig¬ 
heter  maste  dels  godset  hållas  1  å  2  mm.  starkare  än 
hvad  som  är  vanligt  på  tyska  och  franska  maskiner,  hvar- 


Fig-  14.  Fig.  15. 

jämte  bättre  luftuttag  för  kärnorna  var  erforderligt.  Af 
%•  T4>  15  ocb  16  framgår,  huru  jag  sökt  genom  kon¬ 

struktionen  underlätta  gjutningen  af  cylindern,  i  det  att 
alla  kärnor  hafva  goda  stöd  och  rikliga  luftuttag.  Därtill 
har  verkstaden  lyckats  utexperimentera  några  samman¬ 
sättningar,  som  väsentligt  underlätta  framställningen  af  ett 
vackert  gjutgods,  och  framförallt  har  man  lyckats  kom¬ 
ponera  en  kärnsand,  som  har  utomordentliga  egenskaper, 
i  det  att  de  allra  tunnaste  kärnor  af  komplicerade  former 


blifva  fasta  och  hållbara,  utan  att  några  grimmor  behöfva 
inläggas,  hvaremot  kärnan,  sedan  den  blifvit  utbränd,  för¬ 
lorar  sin  sammanhållighet  och  utrinner  af  sig  själf  som 
lös  sand,  hvilket  i  hög  grad  underlättar  rensningen  af 
trångt  och  kompliceradt  gjutgods. 

För  smidning  af  ämnen  har  sänksmidning  kommit 
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till  användning  i  stor  utsträckning,  hvarigenom  betydande 
tidsbesparing  såväl  vid  smidning  som  bearbetning  upp¬ 
nåtts.  Tidskillnaden  vid  smidning  af  en  vefstake  för  hand 
och  i  sänke  har  visat  sig  vara  som  3:1,  och  godset  är 
så  fint,  att  det  är  en  stor  frestelse  låta  vefstakarna,  såsom 
är  brukligt  på  amerikanska  maskiner,  vara  osvarfvade,  men 
då  det  i  vårt  land  är  vanligt  att  blankbearbeta  vefstakar, 
riskerar  man,  att  ett  sådant  tilltag  skulle  komma  att  stämplas 
såsom  slarfvigt  och  sekunda  fabrikat!  Ett  annat  exempel  på 
tidsbesparing  genom  sänksmide  kan  nämnas  för  kugghjulen, 
där  smidning  för  hand  och  svarfning  samt  smidning  i 
sänke  och  svarfning  förhålla  sig  som  2:1,  beroende  på 
den  ringa  bearbetning,  som  det  sänksmidda  ämnet  erford¬ 
rar.  För  styrskifvorna  hafva  tiderna  vid  smidning  för 
hand  och  komplett  bearbetning  samt  vid  smidning  i  sänke 
och  komplett  bearbetning  ställt  sig  i  förhållandet  3,5  :  1, 
och  tala  ju  dessa  siffror  ett  tydligt  språk  för  att  i  möj¬ 
ligaste  mån  vid  en  något  så  när  stor  fabrikation  använda 
sänksmide  för  nedbringande  af  tillverkningskostnaderna. 

För  ett  sådant  slag  af  maskiner  som  båtmotorer  är 
det  nödvändigt  att  ordna  deras  tillverkning  så,  att  alltid 
passande  reservdelar  finnas.  Detta  erfordrar  en  noggrann 
tillverkning  efter  giggar.  Förmånligare  är  dock  för  ned¬ 
bringande  af  tillverkningstiderna  att  i  största  möjliga  ut¬ 
sträckning  använda  fixturer,  hvilket  visserligen  medför  rätt 
betydande  kostnader  vid  fabrikationens  begynnelse.  Vid 
en  något  så  när  stor  tillverkning  betala  sig  dock  fixturerna 


inom  kort.  Några  siffror  häröfver  torde  äfven  kunna  vara 
af  intresse.  För  tillverkning  af  den  s.  k.  igångsättnings- 
klon  har  användts  en  fixtur,  hvilken  i  tvänne  ställningar 
återgifves  i  fig.  17.  Denna  klo,  hvilken  utgöres  af  tvänne 
gängor  är  under  vanliga  förhållanden  en  rätt  komplicerad 
bit,  under  det  att  den  med  ofvannämnda  fixtur  kan  fram¬ 
ställas  i  en  kippmaskin  på  kort  tid.  Tiderna  för  fram¬ 
ställningen  af  denna  del  på  vanligt  sätt  och  i  fixtur 
förhålla  sig  som  5:1.  Ett  annat  exempel  äro  de  små  fjä¬ 
derstöden  i  ventilhusen,  för  hvilka  tiden  vid  vanlig  till¬ 
verkning  och  vid  tillverkning  i  fixtur  förhålla  sig  som  6  :  1. 
Så  stora  tidskillnader,  som  dessa  två  exempel  visa,  kan  man 
naturligtvis  icke  i  allmänhet  påräkna,  men  genom  lämpliga 
fixturer  och  giggar  hafva  arbetstiderna  dock  kunnat  ned¬ 
bringas  betydligt,  och  framför  allt  ej  några  dyrbara  spe¬ 
cialmaskiner  behöft  anskaffas. 

Ännu  en  viktig  faktor  vid  tillverkningen  af  förbrännings¬ 
motorer  återstår,  nämligen  maskinernas  profning.  Det  är 
nämligen  nödvändigt  att  före  afsändningen  noga  afprofva 
hvarje  maskin  för  att  undersöka,  att  densamma  såväl  me¬ 
kaniskt  som  termiskt  funktionerar  oklanderligt,  och  erfordras 
härför  en  lämplig  bromsanordning.  Med  tanke  på  den 
certifikatförening,  som  Kungl.  Automobilklubben  lär  vara 
betänkt  anordna,  har  jag  vid  utkonstruerandet  af  bromsen 
utgått  från  en  redan  befintlig  vid  en  annan  svensk  fabrik 
för  tillverkning  af  automobilmotorer,  nämligen  den  som 
konstruerats  och  utförts  af  Ingeniör  Gustaf  Eriksson 


vid  Södertälje  Vagnfabrik.  Det  torde  nämligen  vara  ön 
värdt,  att  alla  maskiner  profvas  med  möjligast  lika  apj>a 
ter  och  å  möjligast  likartadt  sätt.  Jag  har  därvid  d( 
vidtagit  några  förbättringar  af  denna  broms,  så  att  end 
en  inställning  i  vattenpass  under  bromsningen  erford 
för  att  alla  fel,  som  annars  en  broms  kan  uppvisa,  sk 
vara  eliminerade. 


Fig.  18  visar  en  schematisk  skiss  af  bromsen.  ; 
axeln  är  uppkilad  en  bromsskifva  B  roterande  i  pil 
riktning.  Axeln  A  är  lagrad  i  huset  C,  hvilket  i  sin  ( 
ning  hvilar  i  kullager.  Huset  C  är  försedt  med  en  i 
D,  hvars  yttre  ända  på  en  egg  uppbär  viktbryggan 
På  armen  D  är  anbragt  ett  vattenpass  F.  I  huset  C! 
på  en  i  kullager  hvilande  tapp  G  uppkilad  en  dubbelll 
arm  H,  i  hvars  båda  ändar  bromsbandets  båda  ändar 
och  S2  äro  fästa.  Utanför  huset  är  på  tappen  G  u: 
kilad  armen  J  med  sektorn  L,  hvilken  har  sin  medelpu; 
i  tappen  G.  Hela  det  på  tappen  G  anbragta  syster 
är  utbalanseradt  med  motvikten  K  och  huset  C  med  si 
därå  anbragta  delar  äro  utbalanserade  med  motvikten 
Armen  J  med  sektorn  L  är  med  en  mjuk  stållina  N  ' 
bunden  med  en  fjädervåg  O,  upphängd  i  det  fasta  stö: 
Q,  hvilket  är  justerbart  i  vertikal  led.  Genom  att  bek: 
viktbryggan  E  spännes  bromsbandet,  hvarefter  höjdläget 
O  inregleras  så,  att  armen  D  står  i  vattenpass,  då  alla  1: 
armar  äro  konstanta  och  bromsvikten  är  P — p.  Den 
bromsanordnings  stora  fördel  är  att  den  justerar  sig  s 
genom  att  automatiskt  belasta  eller  aflasta  sig  vid  ökn: 
eller  minskning  af  momentet  samt  att  dessa  variationer 
afläsbara  på  fjädervågen. 

De  vid  profningar  erhållna  resultaten  hafva  visat,- 
maskinerna  icke  förbruka  mera  än  i  medeltal  300  ån 
gram  benzin  per  eff.  hkr  och  timme,  samt  att  bromsii 
effektiva  medeltrycket  i  cylindern  är  synnerligen  högt. 

Tillverkningen  af  Penta-Marinmotorerna  började  \ 
tern  1908 — 1909,  hvarför  de  första  maskinerna  kom 
till  användning  under  sommaren  1909.  Dessa  hafva  sa 
liga  visat  synnerligen  goda  resultat  och  varit  till  s 
köpares  belåtenhet,  hvarför  det  är  att  hoppas,  att  mas 
nen  skall  visa  sig  motsvara  de  förhoppningar,  som  blif 
fästade  vid  densamma. 

Hvad  nu  maskinernas  användning  beträffar,  äro 
samma,  såsom  redan  nämnts,  speciellt  afsedda  för  drift 
båtar.  På  detta  område  försiggår,  såsom  torde  vara 
flesta  bekant,  en  rätt  het  strid  mellan  benzin-  och  fotog 
motorer.  Fotogenmotorns  fördelar  anses  vara,  att  maskin 
blir  enklare,  driften  billigare  och  faran  för  eld  minc 
Benzinmotorns  fördelar  äro  dess  lättskötthet,  renlighet  0 
luktfrihet.  Vis -å- vis  enkelheten  tror  förf.  sig  kunna  pa‘ 
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Fig-  19. 


komligt  impregnerade  med  fotogen  och  därför  i  händelse 
af  utbruten  eld  ögonblickligen  stå  i  ljusan  låga  från  för 
till  akter  och  äro  räddningslöst  förlorade.  Pin  benzinbåt 
kan  igångsättas  ögonblickligt  utan  några  föregående  för¬ 
beredelser,  och  man  undviker  genom  användning  af  ben- 
zin  att  allting  ombord,  sasom  är  fallet  vid  användning  af 
fotogenmotorer,  luktar  af  bränslet.  På  dessa  grunder  anser 
förf.  benzinmotorerna  hafva  stor  användning  framförallt  för 
nöjes-,  lyx-  och  mindre  passagerarebåtar,  under  det  att 
i  många  verkbåtar  fotogenmotorer  torde  komma  att 
blifva  de  enda  använda.  Hvad  fiskarebåtar  beträffar 
torde  däremot  benzinmotorer  så  småningom  komma  att 
få  allt  större  användning,  då  det  visat  sig,  att  fiskeplat¬ 
serna  alltför  mycket  blifva  impregnerade  med  olja  och 
äfven  fisken  ofta  kommer  i  beröring  med  detta  obehagliga 
ämne,  hvilket  af  gourmeter  ej  anses  som  någon  lämplig 
krydda. 

En  annan  fraga,  som  kanske  äfven  bör  beröras  i 
samband  med  båtmotorer,  är  omkastbarheten.  Förf.  har 
konstruerat  Penta-Marinmotorn  utan  någon  slags  omkast- 
gingsanordning,  och  förses  densamma  vid  montage  i  båtar 
antingen  med  vridbar  propeller  eller  med  mekanisk  om¬ 
kastning  för  propelleraxeln  på  kändt  sätt.  En  omkastning 
af  själfva  maskinen  kan  utan  svårighet  konstrueras  och 
utföras,  men  anser  förf.  att  en  sådan  vid  maskiner  under  cirka 
50  hkr  onödigt  komplicerar  och  fördyrar  maskinen,  samt 
är  densamma  alltid  för  en  oöfvad  person  svårare  att  få 
att  fungera  tvärsäkert  än  en  mekanisk  omkastning,  för 


f 


'enta-Marinmotorn  kan  mäta  sig  med  hvilken  fotogen- 
r  som  helst.  Enär  benzinprisen  sjunkit  och  fort- 
de  äro  i  sjunkande  och  helt  säkert  komma  att  stanna 
ganska  låga  priser,  sedan  man  lärt  sig  att  i  benzin- 
rer  använda  tyngre  benzinsorter,  spelar  bränslepris- 
Q  ej  längre  någon  stor  roll,  helst  i  en  båt,  hvars  drift- 
r  relativt  liten.  Eldfaran  slutligen  är  för  bensinmoto- 
ynnerligen  ringa.  Någon  öppen  eld  som  vid  de  van- 
otogenmotorerna  med  tändkula  förekommer  ej;  even- 
utspilld  benzin  afdunstar  snabbt  och  åstadkommer 
^od  ventilering  ingen  explosiv  blandning,  under  det 
Jatar  med  fotogenmotorer  så  småningom  blifva  full- 


hvilken  någon  som  helst  öfning  ej  erfordras.  Den  me¬ 
kaniska  omkastningen  blir  dessutom  i  allmänhet  billigare 
och  komplicerar  mindre  installationen.  I  utlandet  har  man 
äfven  börjat  komma  till  en  liknande  uppfattning,  i  det  att 
man  där  endast  vill  använda  vridbara  propellrar  upp  till 
flera  hundra  hkr. 

Förutom  till  drift  af  båtar  kan  ju  maskinen  få  använd¬ 
ning  för  diverse  ändamål  t.  ex.  för  direkt  koppling  till 
små  brandsprutor,  hvaraf  fig.  19  och  20  visa  ett  par  ty¬ 
per.  Dessa  äro  tillverkade  för  export,  och  utföras  pum¬ 
parna  och  vagnarna  vid  Ludwigsbergs  Mekaniska  Verk¬ 
stad  i  Stockholm. 
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GYRALKRAFTENS  ANVÄNDNING  VID  DET  ENSKENIGA  JÄRNVÄGSYSTEME1 

Af  Ingeniör  R.  Liljeblad. 


Den  senaste  tiden  har  i  utlänska  tidskrifter  redo¬ 
gjorts  för  lyckade  försök  i  jämförelsevis  stor  skala,  som 
nyligen  utförts  med  vagnar  för  ifrågavarande  system,  dels 
af  L.  Brennan  i  England,  dels  af  A.  Scherl  i  Berlin.1 
Det  enskeniga  järnvägsystemets  fördelar  framför  det  van¬ 
liga  hafva  ofta  framhållits.  Det  är  mycket  lättare  och 
billigare  att  lägga  en  enkel  räls  med  erforderlig  noggran- 
het  än  två.  Framför  allt  framträda  dock  fördelarna  vid 
mycket  stora  hastigheter.  Med  det  vanliga  systemet  fordras 
här  så  stora  radier  i  kurvorna  att  bananläggningen  här¬ 
igenom  ofta  blir  ofantligt  dyrbar.  Vid  det  enskeniga 
systemet  kunna  radierna  däremot  för  samma  tåghastighet 
hållas  relativt  små.  Då  alltså  detta  system  sannolikt  i 
framtiden  kan  få  en  stor  betydelse,  kan  det  vara  af  ett 
visst  intresse  att  här  något  ingå  på  teorien  för  den  en¬ 
skeniga  vagnen.  Detta  så  mycket  mera,  som,  såvidt 
förf.  har  sig  bekant,  en  fullständig  teoretisk  framställning 
af  gyroskopets  tillämpning  för  detta  fall  hittills  saknats  i 
den  tekniska  litteraturen,  och  dessutom  de  uppgifter,  som 
af  uppfinnarna  utsläppts  om  de  utförda  vagnarnas  konstruk¬ 
tion  äro  så  sväfvande,  att  man  knappast  kan  bilda  sig 
ens  en  ungefärlig  föreställning  om  deras  verkningsätt  utan 
en  verkligt  ingående  undersökning. 

Såsom  bekant  hålles  vagnen  i  upprätt  ställning  med 
tillhjälp  af  en  gyrostat,  d.  v.  s.  ett  i  en  rörlig  ram  upp- 
hängdt  roterande  svänghjul.  Brennan  använde  ursprung¬ 
ligen  gyrostater  med  horisontal  axel,  Scherl  lägger  däremot 
axeln  vertikalt ,  förmodligen  har  äfven  Brennan  numera 
öfvergått  till  sistnämnda  system.  I  de  utförda  vagnarna 
användas  två  särskilda  gyrostater,  detta  dels  för  att  minska 
påkänningen  på  skenan,  dels  för  att  öka  driftsäkerheten. 
I  sådant  fall  rotera  de  båda  svänghjulen  åt  motsatt  håll. 
Svänghjulen  äro  inneslutna  i  lufttomt  rum,  hvarigenom 
friktionerna  kunna  hållas  så  små,  att  exempelvis  i  den 
Scherbska  vagnen  endast  x/3  hästkraft  erfordras  för  att 
hålla  den  roterande  skifvan  i  gång.  Skulle  afbrott  upp¬ 
stå  i  den  elektriska  strömmen,  går  dock  svänghjulet  i 
öfver  en  timme  med  tillräcklig  hastighet  för  att  garantera 


:Y 


vagnens  stabilitet.]  För  den  följande  undersökningen  är 
det  tillfyllestgörande  att  betrakta  en  vagn  med  endast  en 
gyrostat.  Schematiska  bilder  af  en  sådan  visas  i  fig.  i,  2  och  3. 

1  Se  bl.  a.  »American  Machinist»  d.  22  jan.  1910  sid.  1  135. 


När  vi  angripa  problemet,  utgå  vi  lämpligen 
dynamikens  grundekvationer.  Tyngdpunktsatsen  hafvs 
här  ingen  användning  för,  däremot  för  den  andra,  » 
momentsatsen.  Begagna  vi  oss  af  ett  vanligt  trea) 
koordinatsystem,  så  skrifves  sistnämnda  sats  under  forn 
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y  och  2  äro  här  koordinaterna  för  ett  godtycii 
element  dm  inom  kroppen.  Summan  skall  utsträckas  q 
alla  kroppens  element.  Mx,  My  och  Mz  äro  de  i 
krafternas  moment  kring  x,  y  och  .s-axlarna. 

Det  torde  kanske  vara  lämpligt  att  först  söka  skingr: 
ganska  allmän  villfarelse,  nämligen  att  ett  svänghjul,  11 
rande  kring  en  i  vagnen  anordnad  fast  axel,  såsom  / 
angifver,  på  något  sätt  skulle  kunna  inverka  på  vagnens; 
bilitet.  Vi  betrakta  därför  vagnen  som  en  kropp,  rq 
kring  en  fast  axel,  skenan  (s-axeln)  och  tillämpa  mom 
satsen : 


1'  dm 


d2y  d2x 

X~dT2  ~y~dfi 


=  M. 


eller 


/  dy  dx\ 

\~di  ~y~dt) 


=  MZ 


Sätt  vidare: 

r  =  afståndet  från  en  godtycklig  punkt  inom  kroppen 
s-axeln. 

cp  —  vinkeln  mellan  r  och  y- axeln. 

p  =  afståndet  från  en  punkt  af  snurran  till  snurrans  r: 
tionsaxel. 

ty  =  vinkeln  mellan  snurrans  axel  och  j-axeln. 
p  vinkeln  mellan  en  godtycklig  radie  p  och  radien  i 
planet. 

N=  afståndet  mellan  s-axeln  (skenan)  och  p. 

Då  är  för  ett  godtyckligt  element  dm  inom  själ: 
vagnen  med  koordinaterna  x,  y  och  s 


jx  =  r  sin  <p\ 

\y  —  r  cos  cp  f 

och  för  ett  element  af  den  roterande  skifvan 


x  —  S  sin  ty  +  p  cos  p  cos  ty ) 
jv  —  A  cos  ty — pcosp  sin  ty  i 

Här  äro  cp,  ty  och  p  alla  funktioner  af  tiden,  r 
och  p  däremot  konstanta  för  ett  och  samma  elemf 

djc  dv 

Uträkna  vi  nu  — —  och  —  samt  insätta  i  ekvation  (1) 1 

dt  dt 

summera  dels  öfver  själfva  vagnen  med  användandet 
ekvationen  (2)  och  de  därur  erhållna  derivatorna;  C 
öfver  snurran  med  användande  af  ekvation  (3)  erh; 
vi  efter  diverse  reduktioner: 


d 2  ty  d2 ty 

2\  dm  r2  -j — jpp  2'o  dm  [S2  +  p2  cos  2p)  =  2lc 


dt2 
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Här  är  2j  tagen  öfver  själfva  vagnen  och  2’.,  öfver 

irran. 

d2fr 

Sättes  =  a  =  vinkelaccelerationen  få  vi  då,  eme- 


dy  dz 

Uträknas  — ~  och  -  - ,  samt  insättas  respektive  värden 


i  ekvationen  (5),  erhålles  slutligen : 


1  ju  Sl p2  cos2  =  r2 

a  2j  dm  r2  +  a  2’2  dm  r 2  ==  Mz 
eller :  a  2’  dm  r2  =  Mz 

•  .  •  a.  9  =  MZ . (4) 

9  =  totala  tröghetsmomentet.  Men  detta  är  ju  rörelse- 
ationen  för  en  kropp  rörlig  kring  en  stationär  axel. 
ama  ekvation  skulle  erhållits,  om  snurran  icke  roterat, 
vi  därför  äfven  för  snurran  kunnat  betrakta  r  för  ett 
,t  element  såsom  oberoende  af  tiden  och  således  kunnat 
agna  oss  af  ekvation  (2). 

Vi  finna  således,  att  i  detta  fall  ingen  skillnad  före- 
les,  vare  sig  snurran  roterar  eller  icke. 


Y 
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Skall  snurran  däremot  inverka  på  vagnens  stabilitet, 
e  den  vara  upphängd  i  en  rörlig  ram,  exempelvis  så 
fig.  2  visar.  För  att  förstå  huru  den  roterande  skifvan 
verkar  betrakta  vi  åter  fig.  1,  men  uträkna  nu  det 
ent  Mx,  som  måste  åverka  snurran  kring  .*- axeln, 
vagnens  lutningsvinkel  fr  förändras. 
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För  ett  element  dm  inom  den  roterande  skifvan  med 
linaterna  x,  yt  z  är: 

y  —  S  cos  fr  —  p  cos  d>  sin  fr\ 

■  ,  r  Y  \ . (6) 

z  =  yosm  <p  )  v  > 
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dt  dt 


Mx  —  I  co  .  cos  fr 


dfr 

dt 


Mr  — 


d 

dt 
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Här  är  1  den  roterande  skifvans  tröghetsmoment  och 
co  den  konstanta  vinkelhastigheten  hos  rotationen.  Vi  se 
alltsa  att  Mx  blir  lika  med  ändringen  per  sekund  i  kom- 
posanten  af  I co  längs  .r-axeln,  om  I co  tänkes  såsom  en 
vektor  sammanfallande  med  snurrans  rotationsaxel. 

Se  vi  nu  på  fig.  2,  så  kunna  vi  åtminstone  någor¬ 
lunda  förstå  gyrostatens  verkan.  Antag  att  vagnen  bör¬ 
jar  att  falla.  Som  vi  nyss  påvisat,  måste  då  ett  moment 
Mx  komma  att  verka  på  snurran.  Är  nu  ramen  fast, 
kommer  resultatet  att  inskränka  sig  till,  att  reaktionen 
från  snurran  genom  ramen  på  vagnen  förorsakar  en  olika 
fördelning  af  trycken  mellan  skenan  och  vagnens  hjul.  Är 
ramen  däremot  rörlig  kring  en  axel  aa ,  vrider  den  sig 
kring  denna  en  vinkel  8.  Men  härigenom  får  Ico  en  för¬ 
änderlig  komposant  längs  2-axeln  (skenan)  och  således 

uppstår  kring  denna  axel  ett  moment  Mz  =  —  (Ico  sin  8), 

dt  ' 

som  verkar  uppresande  på  vagnen.  Emellertid  skola  vi 
vid  en  närmare  undersökning  finna,  att  det  endast  är 
under  vissa  vilkor,  som  gyrostaten  kan  garantera  vagnens 
stabilitet;  svänghjulets  tröghetsmoment  och  vinkelhastighet 
ma  vara  aldrig  så  stora.  Antag,  såsom  i  allmänhet  sker 
vid  det  vanliga  pendelproblemet,  att  fr  och  8  äro  små,  så 
att  sinus  för  vinkeln  kan  sättas  lika  med  båglängden  och 
cosinus  för  vinkeln  lika  med  1. 

Sätt  vidare: 

T=>  ramens  inklusive  snurrans  tröghetsmoment  kring  upp- 
hängningsaxeln  aa. 

P—  vikten  af  ramen  och  snurran. 

p  —  afståndet  från  tyngdpunkten  af  ramen  med  snurran 
till  axeln  aa. 

0=  hela  vagnens  tröghetsmoment  kring  skenan. 

Q=  hela  vagnens  vikt. 

q  =  afståndet  från  tyngdpunkten  till  skenan. 

Vi  ha  nu  för  ramen  tröghetsmoment  x  vinkelaccele- 
J28 

— ,  tyngdens  moment  =  —  P.  p  .  8,  om 

sin  0^8  och  cos  fr  r,  samt  gyralkraftens  moment  — 

=  -7 -  Ico  fr  =  lat  då  sin  fr  ^  fr  och  cos  8^  1 . 
at  dt 

Alltså  blir  momentekvationen  för  ramen: 


ration  =  T 


d28 

TZS»  =-P.p.d+  Ico 


eller 


dt2 

d28 


dfr 

dt 


dt2 


Ico  dfr  Pp 
T  dt  +~fd==  ° 


(8) 


Af  liknande  skäl  erhålles  momentekvationen  för  hela 
vagnen : 
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Tyngdkraftens  moment  är  ju  nämligen  =  Qq  .  d  och  gy- 


ralkraftens  moment  =  — 


d 

~dt 


[Iio  .  d)  =  Ia> 


dd 

dt 


d  2  &  1(0  d  d  Q  .  g  o 

+  e  dt  g  ' 


(9) 


Deriveras  ekvation  (8)  en  gång,  och  uträknas  ur 
,  .  ,  .  dd  u  d3d 

ekvation  o  — — -  och  — — ,  samt  insattas  dessa  värden  i 

dt  dfi 

den  af  ekv.  (8)  erhållna  nya  ekvationen,  få  vi  slutligen: 
d^d 


dt* 


+ 


P  OJ2 

.  GT 


P-P  Qq\d2d  Pp  Q. q  n  t  \ 
+  6  )  ~dfl  f'~0  '  ^  =  0  '  (  ) 


Denna  ekvation  innehåller  alltså  lösningen  på  första 
delen  af  vårt  problem.  För  att  vagnen  skall  vara  stabil 
fordras,  att  d  antingen  aftager  med  tiden  eller  att  snurrans 
axel  pendlar  med  konstant  eller  aftagande  amplitud.  Lös- 
ningen  har  såsom  bekant  formen: 

d=CleTi*+  C2  srd  +  C3erd  +  CéeT** 

där  r  är  rot  till  den  karaktäristiska  ekvationen: 


r*  + 


Poj2  Pp 
~GT  +  ~T 


Qq  \  2  pP  Qq 

G  ) '  T’  G 


=  o 


Äro  två  rötter  exempelvis  och  r2  komplexa,  således 
rt  =  +  i  /9X  och  r2  =  —  i  fa  erhålla  termerna 

Ct  +  C2  srd  i  stället  formen  eat  (ix  cos  fa  t  +  k2  sin  fa  t). 
För  att  d  ej  skall  så  småningom  ökas,  erfordras  tydligen 
att  ingen  rot  till  den  karaktäristiska  ekvationen  är  reell 
och  positiv  eller  imaginär  med  positiv  reell  beståndsdel. 
Yi  skrifva  för  korthetens  skull  denna  ekvation  sålunda: 


r4  +  2  C  r2  +  E  =  o 

P  —  —  C  +  s/C2—P  r2  =  —  C —  sJC2—E 

r=±  i\Jc —  sJC2  —  E  r  =  +  i\jC  +  sJC2—E 

För  att  ingen  rot  skall  vara  positiv  och  reell,  inses 
att  C  och  E  måste  vara  positiva,  och  för  att  ingen  rot 
skall  vara  imaginär  med  positiv  reell  del  dessutom  C2  >  e. 
Uppfyllas  dessa  vilkor  blir: 


d=  kx  cos  t  \j  C — \j  C2  —  E  +  k2  sin  t  \j C — \jC2  —  E  + 

+  k3  cos  t  y/c  +  sjC2—É  +  ki  sin  t  y/c  +  ^lP—~E{i  i) 

d.  v.  s.  d  är  resultanten  af  två  odämpade  harmoniska 
svängningar. 

Öfvergå  vi  till  att  betrakta  de  härför  nödvändiga 
vilkoren,  så  måste  ju  först  C  och  E  vara  positiva,  d.  v.  s. 
koefficienterna  i  ekvationen  (ro)  vara  större  än  o.  Vi 
komma  alltså  bland  annat  till  det  ganska  oväntade  resul¬ 
tatet,  att  p  måste  vara  negativ,  d.  v.  s.  ramen  får  ej  vara 
upphängd  i  stabilt  jämviktsläge  enligt  fig.  2  utan  i  stället 
sa  som  fig.  3  visar  med  tygdpunkten  öfver  upphängnings- 
axeln.  Vidare  måste  Ioj  vara  så  stor,  att  koefficienten  för 

d2d 

blir  positiv.  Villkoret  C2  >  heller  C>\jE  inne¬ 
bär  dessutom: 


Pp  Qq  ^  /  Pp  .Qq 

GT  ^  T  G  >  2  V  T.  G  _ 

Såsom  resultat  af  undersökningen  kunna  vi  alltså 
konstatera,  att  en  vagn  utförd  enligt  den  enkla  princip, 
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som  visas  i  fig.  3  och  med  tillräckligt  impulsmoment,  . 
hos  de  roterande  massorna  ej  kantrar,  men  att  de  svä 
ningar,  i  hvilka  vagnen  en  gång  kommit  alltjämt  forts; 
utan  att  ökas  eller  minskas.1  För  att  svängninga 

i  1 

f  I 

j 


-  _a. 

x_ 

Fig.  3. 

skola  dämpas,  erfordras  dessutom  en  särskild  regulal 
som  på  lämpligt  sätt  åverkar  ramen.  Denna  regula 
bör  kunna  utföras  på  flera  sätt.  Det  är  just  i  konstr 
tionen  af  denna,  som  problemets  svåraste  del  ligg 
och  de  båda  uppfinnarna  ha  därför  hittills  hem 
hållit  dessa  detaljer,  eller  om  dem  utsläppt  så  otydl: 
eller  felaktiga  uppgifter,  att  man  ej  med  ledning  af  d 
kan  bilda  sig  någon  bestämd  föreställning  om  konstruk 
nen.  Det  kan  emellertid  vara  af  intresse  att  underst 
om  ej  någon  enkel  metod  leder  till  målet,  äfven  om 
ej  kunna  påstå,  att  de  utförda  vagnarna  äro  gjorda  enl 
denna  princip.  Tänka  vi  oss  upphängd  i  vagnen 
kort,  tung,  starkt  dämpad  pendel,  som'  praktiskt  ta 
alltid  hänger  lodrätt,  så  är  vinkeln  mellan  denna  pen 
och  vagnens  symmetriplan  just  lika  med  vagnens  tillfäll 
lutningsvinkel,  d,  mot  vertikalen.  En  sådan  pendel  1 
förmodligen  Brennan  begagnat  sig  af,  åtminstone  vid 
del  försök.  I  en  artikel  i  »Engineering»  för  år  19 
sid.  794  förekommer  härom  några  för  öfrigt  ganska  ot; 
liga  uttalanden.  Enligt  dessa  skall  Brennan  ha  anvär: 
en  pendel,  eventuellt  handreglering,  för  att  framkalla  (t 
moment,  som  behöfves  för  att  återföra  vagnen  till  ve: 
kalen.  Bättre  än  att  använda  en  pendel  är  förmodlig 
ett  särskildt  litet  gyroskop  i  cardansk  upphängning,  som 
behåller  sin  axelriktning  oförändrad,  oberoende  af  vagne 
lutning.  Vare  sig  pendel  eller  särskildt  regulatorgyrosk 
användes,  kan  man  emellertid  på  ganska  enkelt  så 
exempelvis  genom  fjädrande  förbindningar,  förena  regu 
torn  med  ramen,  så  att  det  moment,  med  hvilket  ram 
åverkas,  blir  praktiskt  taget  proportionellt  mot  d,  åtminsto 
så  länge  d  ej  är  för  stor.  Om  vi  vid  härledning 

ekvationen  (10)  hade  tagit  hänsyn  äfven  till  detta  morne: 
som  vi  sätta  —  k  d  hade  denna  ekvation  fått  formen: 

d*d  (Poj2  Pp  Qq\d2d  Ico  k  dd  Pp  Qq 
dt 4+\  GT+  T  '  G  )  dt 2  +  T  '  0 

- .  (*j 

Alla  koefficienterna  kunna  här  göras  positiva,  och  d 
karaktäristiska  ekvationen  har  alltså  inga  reella  positi 
rötter.  En  närmare  undersökning  visar  emellertid,  ■ 
den  alltid  har  komplexa  rötter  med  positiv  reell  d 

1  Under  förutsättning  att  ramen  är  upphängd  friktionsfritt. 
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igningarna  komma  alltså  nu  att  ökas,  och  denna  an- 
ling  ensamt  kommer  sålunda  att  försämra  stabiliteten, 
utföra  emellertid  nu  ramen  med  oljedämptiing.  Sättes 

d  3 

pningen  lika  med  f  ■  ,  så  hade  med  hänsyn  härtill 


tion  (10)  i  stället  fått  utseendet: 
i  +  T  dt 3  +  {  9T  +  f  '  G  )  dt 2 


Pp 

T  '  9 


d 


O 


f_Qq_  dd 
T  9  dt 

. (13) 


I  denna  ekvation  kunna  tydligen  utan  svårighet  alla 
koefficienterna  göras  positiva.  Den  karaktäristiska  ekva¬ 
tionen  har  alltså  inga  reella  positiva  rötter.  Men  äfven 
komplexa  rötter  med  positiv  reell  del  saknas,  om  vissa 
vilkor  uppfyllas.  Det  vilkor,  som  i  allmänhet  och  så 
länge  B  och  I)  ej  hallas  för  stora,  torde  vara  det  strängaste, 
som  i  sig  innefattar  det  andra,  lyder: 


C  > 


B  E  — 

2  D  L  +  2  It 


Äfven  med  denna  anordning  ensamt  är  vagnen  tyd- 

dd 

labil,  ty  koefficienten  för  —  är  negativ.  Äfven  om 

dt 

vore  möjligt  att  genom  en  särskild  regleringsanordning 
/  negativ,  vore  härmed  intet  vunnet,  emedan  ju  då 

d3d 

Het  koefficienten  för  blefve  mindre  än  noll. 

dt6 

Om  vi  emellertid  samtidigt  dämpa  ramen  och  be- 
a  oss  af  den  ofvan  föreslagna  regulatorn,  bestående 
1  pendel  eller  ett  regleringsgyroskop,  blir  förhållandet 
rlunda.  Ekvationen  blir  då: 

Qq\  d2d 


d*d  f  d->d 

- 1-  - - b 

dP  T  T  dt »  T 


r-M 2  Pp 


CO 

77T  H - 7 


97 


T 


9  )  dB 


+ 


4 A1—  —  9^  <1-  n  1  \ 

+  \  9  '  T  9  T)  dt  T'  9  ,}  ~  °  '  *  ^ 

För  korthetens  skull  skrifva  vi  den  under  formen: 

m  ,  d3d  ,  d*d  dd 

1  +  4  B~dP  +  2  6  ^  +  4  D  —  +  Ed  =  O 


dt 


dt  2 


dt 


såsom  en  närmare  undersökning  visar. 

Om  regulatorns  moment  och  ramens  dämpning  på 
lämpligt  sätt  afpassas,  samt  gyrostatens  impulsmoment,  ho, 
göres  tillräckligt  stort,  är  alltså  vagnens  stabilitet  säkrad. 
De  svängningar,  i  hvilka  vagnen  kan  komma  genom  en 
stöt  eller  genom  omflyttning  af  lasten,  dämpas  hastigt. 

Sammanfattning. 

Resultatet  af  undersökningen  är,  att  en  enkel  gyro- 
stat,  upphängd  sa,  som  fig.  3  visar,  hindrar  vagnen  att 
falla,  men  förmår  ej  dämpa  de  svängningar,  i  hvilka  den 
en  gång  kommit.  Härtill  erfordras  en  särskild  regulator. 
Huru  denna  är  konstruerad  i  de  utförda  försöksvagnarna 
har  ej  kunnat  angifvas,  men  har  visats,  att  en  pendel 
eller  ett  gyroskop,  som  åverkar  ramen  med  ett  moment 
proportionellt  mot  vagnens  lutningsvinkel,  i  förening  med 
lämplig  oljedämpning  af  ramens  svängningar,  är  tillräckligt 
för  att  halla  vagnen  i  upprätt  ställning  och  dämpa  vagnens 
svängningar. 


SKRIFMASKINER. 

föredrag  hållet  i  Svenska  Teknologföreningen  den  30  mars,  af  Ingeniör  F.  Lang  let. 


Skrifmaskinen,  blott  för  ett  par  decennier  sedan  en 
sitet  och  ännu  vid  seklets  början,  åtminstone  i  vårt 
endast  använd  på  de  större  kontoren,  har  på  de 
te  åren  trängt  ut  i  de  vidaste  kretsar  och  är  nu 
af  en  nödvändighetsartikel  i  snart  sagdt  hvarje  affär, 
gör  anspråk  på  att  någorlunda  följa  med  sin  tid, 
ira  nog  för  en  hvar,  som  har  mycket  att  skrifva. 

för  trettio  år  sedan  fanns  så  godt  som  blott  en  enda 
laskintyp  i  marknaden,  Remingtons.  För  närva. 
finnas  och  hafva  funnits  mer  än  halftannat  hundra- 
dana,  af  hvilka  mer  än  hälften  bibehållit  sig  i  mark- 
b  och  ungefär  en  tredjedel  fortfarande  tillverkas, 
n  trettio  och  fyrtio  af  de  senare  kunna  anses  för 
modärna,  och  af  dem  äro  några  och  tjugu  represen- 
2  i  vårt  land.  Blott  detta  faktum,  att  så  många 
kunna  med  fördel  uppehålla  försäljningen  i  det  lilla 
?e,  är  ett  kraftigt  bevis  på  att  skrifmaskinen  blifvit 
)dvändighetsartikel.  En  redogörelse  öfver  skrifmaski- 
utveckling,  verkningsätt  och  modärna  former  torde 
vara  af  intresse  inom  ganska  vida  kretsar,  särskildt 
■knikern,  som  måste  följa  hvarje  medel  för  besparing 
och  arbete  med  största  uppmärksamhet. 

först  några  ord  om  skrifmaskinens  utveckling. 

Då  Gutenberg  i  midten  på  is:de  århundradet  gjort 
ora  uppfinning  af  boktryckerikonsten,  d.  v.  s.  sättet 
kilja  de  olika  bokstäfverna  åt  i  särskilda  »stafvar» 


—  jag  skall  taga  mig  friheten  att  här  benämna  dem  typer, 
betecknande  därmed  pjeser,  hvarmed  bokstafsaftryck  göras 

—  således  typer,  som  kunna  användas  upprepade  gånger 
och  i  olika  sammansättningar,  kunde  det  tyckas,  att  det 
borde  ligga  tämligen  nära  till  hands  att  försöka  göra 
nagon  anordning,  så  att  man  ej  skulle  behöfva  mera  än 
en  typ  af  hvart  slag  och  kunna  aftrycka  denna  i  hvilken 
del  af  skriften  man  behagade,  således  någon  slags  skri f- 
maskin.  Emellertid  synes  den  tanken  ej  hafva  varit  en 
så  omedelbar  slutledning,  och  förklaringen  torde  ligga 
däruti,  att  behofvet  att  skrifva  icke  var  så  stort,  att  tiden 
ej  var  sa  dyrbar,  och  att  idén  icke  lät  sig  tillämpa  på 
boktryck  —  vi  hafva  ju  ännu  ej  hunnit  till  denna  sista 
tillämpning  annat  än  så  att  säga  medelbart,  jag  syftar  på 
sättmaskinerna.  Det  dröjde  också  mer  än  två  och  ett 
halft  arhundrade,  innan  något  försök,  som  historien  känner, 
gjordes  i  denna  riktning. 

Första  gången  tanken  på  en  apparat,  liknande  skrif¬ 
maskinen,  dyker  upp  ur  historiens  mörka  böljor  är  år 
1714,  då  den  engelske  ingeniören  Henry  Mill  erhöll 
ett  patent  på  en  maskin,  som  han  beskrifver  sålunda: 
»An  Artificial  Machine  or  Method  for  the  Impressing  or 
Transcribing  Letters,  Singly  or  Progressively,  one  after 
another  as  in  Writing,  whereby  all  Writing  whatever  may 
be  Engrossed  in  Paper  or  Parchment  so  Neat  and  Exact, 
as  not  to  be  distinguished  from  Print».  Detta  är  allt, 
hvad  som  är  kändt  om  Mills  maskin;  såvidt  man  vet, 
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finnes  ingen  vare  sig  ritning  eller  mera  utförlig  beskrif- 
ning  i  behåll.  Mill  var  känd  som  en  särdeles  framstå¬ 
ende  och  skicklig  man  i  sitt  yrke,  och  hade  han  ansett, 
att  hans  maskin  varit  af  verkligt  värde,  är  det  väl  troligt, 
att  han  efterlämnat  mera  fullständiga  upplysningar  om 
densamma,  ehuru  han  torde  hafva  varit  så  långt  före  sin 
tids  mekaniska  resurser  och  skicklighet,  att  det  knappast 
varit  möjligt  för  honom  att  få  den  utförd.  Ehuru  det 
således  icke  är  möjligt  att  visa  någon  bild  af  den  första 
skri  fm  askin  en,  vill  jag  här  reproducera  en  afbildning  af 
huru  den  kunde  hafva  sett  ut  —  bilden,  fig.  i,  är  tagen 
från  en  amerikansk  skrifmaskinsannons. 


Fig.  i. 


Återstoden  af  århundradet  förflöt  utan  något  annat 
bekant  försök  i  denna  väg,  än  ett  franskt  patent  af  år 
1784  på  en  maskin,  afsedd  att  trycka  upphöjda  bokstäf- 
ver  för  blinda,  men  ej  heller  om  denna  maskin  är  något 
vidare  kändt.  Ett  rykte,  för  hvilket  jag  ingalunda  vill 
gå  i  god,  och  på  hvilket  jag  förgäfves  sökt  bekräftelse, 
förmäler  visserligen,  att  här  i  vårt  land,  i  Dalarne,  skulle 
hafva  påträffats  en  maskin  med  typarmar,  konstruerad  af 
en  svensk  redan  under  1 700-talet,  men  meddelandet  torde 
böra  mottagas  med  försiktighet. 

Det  ipide  århundradet  inleddes  med  ett  patent  af 
1808,  som  äfven  det  försvunnit  i  glömskans  haf.  Icke 
stort  bättre  är  förhållandet  med  en  skrifmaskin,  som  vid 
denna  tid  eller  något  senare  konstruerades  af  en  italie¬ 
nare  vid  namn  Pellegrino  Turri  (1765  — 1828)  —  det 
finnes  ingenting  kvar  af  vare  sig  maskinen  eller  dess  kon¬ 
struktion.  Men  denna  maskin  är  så  tillvida  märkligare 
än  sina  föregångare,  att  det  finnes  bevis  på  att  den  verk¬ 
ligen  varit  utförd,  och  att  man  kunde  skrifva  på  den  — 
det  finnes  nämligen  ännu  i  arkivet  i  Reggio  kvar  åtskilliga 
bref,  som  äro  skrifna  med  densamma.  En  hel  liten  roman 
är  förknippad  med  dess  tillkomst.  Den  uppfanns  nämli¬ 
gen  för  att  sätta  en  blind  vänninna  till  uppfinnaren,  Com- 
tessa  Carolina  Fantoni,  i  stånd  att  skrifva  bref.  Maskinen 
var  med  all  sannolikhet  mycket  enkel  och  ofullständig, 
men  den  står  tills  vidare  i  historien  såsom  den  första  kända 
användbara  skrifmaskinen.  Efter  comtessans  död  skänk¬ 
tes  den  till  uppfinnarens  son,  men  dess  vidare  öden  äro 
obekanta. 

Nästa  skrifmaskin  uppträdde  i  Amerikas  Förenta  Sta¬ 
ter,  där  det  första  amerikanska  patentet  för  en  sådan  ut¬ 
färdades  år  182g  till  W.  A.  Bur  t  i  Detroit  —  Mich., 
å  en  maskin,  benämnd  »The  Typographer»,  en  visserligen 
användbar,  men  mycket  långsam,  klumpig  och  illa  utförd 
maskin,  som  icke  var  af  något  praktiskt  värde.  Samma 
öde,  att  försvinna,  drabbade  denna  —  beskrifningen  öfver 
maskinen  jämte  den  enda  modell,  som  utfördes,  blefvo 
förstörda  vid  en  eldsvåda  i  amerikanska  patentverket  år  1836. 
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Härnäst  kommer  ett  franskt  patent,  utfärdadt 
Xavier  Progrin,  på  en  maskin,  med  hvilken  man  ku 
skrifva  »nästan  så  fort  som  med  penna».  Dessa  b 
samma  anspråk  lyckades  uppfinnaren  visserligen  tili 
viss  grad  praktiskt  realisera,  men  maskinen  var  änu 
alldeles  för  långsam  och  svårhandterlig  för  att  kunru 
någon  betydelse.  Ungefär  detsamma  gäller  en  tio 
senare  af  en  annan  fransman  patenterad  maskin.  B 
synas  hafva  varit  byggda  på  principen  af  raka  typstän 
som  i  sin  längdriktning  skötos  mot  tryckpunkten. 

Sedan  följa  några  engelska  patent  af  mindre  b 
delse.  Det  enda  af  dessa,  som  är  värdt  ett  omnämnar!: 
är  det,  som  år  1840  tilldelades  Alexander  Bain 
Thomas  Wright  för  en  skrifmaskin  i  förbindelse  1 
telegraf.  De  båda  uppfinnarna  blefvo  sedermera  bä 
kända  såsom  uppfinnare  till  en  telegrafisk  tryckappq 
Det  säges,  att  Bain  var  den  första  att  använda  svänga: 
typarmar,  som  slogo  mot  en  gemensam  tryckningspu 
men  som  skrifmaskin  betraktad  var  hans  apparat  af  i; 
värde  och  förtjänar  i  detta  hänseende  knappast  ett  all  1 
ligt  omnämnande. 

1843  erhöll  Ch.  Turber  från  Worcester  —  M: 
patent  på  en  maskin,  som  ehuru  långsam,  kunde  uti 
verkligen  godt  arbete.  Den  är  särskildt  intressant  c 
igenom,  att  den  införde  papperets  automatiska  sidorön 
för  att  placera  bokstäfverna  efter  hvarandra,  en  rön 
hvilken  såsom  bekant  ingår  i  alla  modärnare  maskir 
konstruktion.  Turbers  maskin  blef  aldrig  föremål  1 
tillverkning,  och  den  enda  modell,  som  utfördes,  finm 
The  Western  Antiquarian  Society's  museum  i  U.  S.  Dei, 
maskin  arbetade  med  typhjul. 

Fem  år  senare  uttogs  patent  af  en  viss  Fairbar 
på  en  maskin,  i  den  af  Progrin  angifna  riktningen, 
stående  af  en  serie  konvergerande  stänger,  livar  och 
med  en  typ  i  ena  ändan,  och  så  anbragta,  att  de  kur: 
skjutas  in  mot  ett  gemensamt  centrum.  Maskinen  1 
afsedd  att  trycka  färger  på  tyg,  men  den  var  för  opr 
tisk  för  att  kunna  få  någon  användning. 

Ungefär  samtidigt  meddelades  i  Frankrike  patent 
en  elev  vid  blindinstitutet  i  Paris,  Pierre  Foucault,  i 
en  maskin,  afsedd  att  trycka  upphöjda  bokstäfver  för  biin 
Flera  af  dessa  maskiner  utfördes,  och  de  vunno  ett  vil 
erkännande  vid  världsutställningen  i  London  1851. 

Icke  långt  därefter,  år  1850,  uttog  Oliver  T.  Edc 
Baltimore,  i  Amerika  patent  på  en  maskin,  af  hvilh 
dock  ingen  modell  finnes  i  behåll,  och  som  ej  varit  fö 
mål  för  någon  slags  tillverkning.  Den  säges  hafva  \Sj 
mycket  inventiös  och  hafva  arbetat  väl,  men  den  1 
mycket  besvärlig  och  synnerligen  invecklad.  Konstn 
tören  slösade  många  års  arbete  på  sin  maskin  och  1 
som  så  många  andra  uppfinnare,  hafva  dött  i  stort  ärrat 
efter  att  förgäfves  hafva  anhållit  om  understöd  af  allmän 
medel. 

De  följande  åren  uttogos  åtskilliga  patent,  alla  af , 
godt  som  ingen  betydelse,  med  undantag  af  ett,  som 
1856  utfärdades  till  A.  E.  Beach.  Denna  maskin  v 
ursprungligen,  liksom  vi  sett  vara  fallet  med  flera  af  dt 
föregångare,  afsedd  att  framställa  upphöjda  bokstäfver  I 
blinda,  men  kunde  äfven  användas  för  vanlig  skrift.  B 
hade  typarmar,  anordnade  i  en  cirkel  och  svängan 
upp  mot  ett  gemensamt  centrum,  nästan  som  vid  de  nya 
maskinerna.  Det  blef  dock  ej  mera  än  ett  experimei 
men  väckte  såsom  sådant  mycket  uppseende  i  New  V01 
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Nästföljande  år  uttogs  af  en  rik  läkare  i  New  York, 
ncis,  ett  patent  på  en  maskin,  vid  hvilken  för  att 
upp  typarmarna  begagnades  en  anordning  liknande 
som  förekommer  vid  pianon.  Denna  maskin  hade 
af  de  nyare  skrifmaskinernas  utmärkande  drag,  så- 
en  verklig  pappersvagn,  som  rörde  sig  tvärsöfver 
irgen,  mellanrumstangent,  ringklocka  för  att  angifva 
t  af  raden  m.  m.,  men  den  var  för  klumpig  och  för 
klad,  och  dessutom  alltför  dyrbar  i  tillverkning  för 
kunna  blifva  föremål  för  någon  sådan  —  ehuru  den 
e  utföra  ett  godt  arbete.  Såvidt  man  vet,  utfördes 
en  enda  modell. 

Sedan  följde  under  de  följande  åtta  åren  åtskilliga 
it,  dock  intet  af  någon  betydelse,  hvarken  i  och  för 
ller  såsom  något  anmärkningsvärdt  framsteg  i  utveck- 
n.  Nästa  år,  1866,  blef  däremot  ett  märkesår  i  skrif- 
inens  utveckling.  Då  konstruerades  nämligen  af 
ikanaren  James  Pratt  den  första  maskin,  som  kunde 
såsom  en  praktiskt  användbar  skrifmaskin  —  ehuru 
•ligen  långt  ifrån  att  vara  en  verklig  praktisk  maskin, 
var  en  typhjulsmaskin  och  den  benämndes  af  sin  upp- 
re  »The  Pterotype»,  fig.  2.  Den  väckte  stor  uppmärk  - 
et  och  blef  beskrifven  i  en  mängd  tidningar  och  tidskrif- 
Yatts  maskin  fick  visserligen  aldrig  någon  betydelse,  men 
olef  på  ett  sätt  uppslaget  till  en  annan  konstruktion,  ur 
?n  den  verkliga  skrifmaskinen  utvecklade  sig. 


'amma  år,  1866,  arbetade  tvänne  tryckare,  C.  Lath- 
»holes  och  Samuel  W.  Soulé,  tillsammans  på  att 
älla  en  pagineringsmaskin.  En  annan  person,  Carlos 
len,  var  samtidigt  på  samma  verkstad  sysselsatt  med 
irbeta  en  mekanisk  gräfningsmaskin,  och  Sholes  och 
;n,  som  sålunda  dagligen  och  stundligen  kommo  i 
ag  med  hvarandra,  blefvo  mycket  goda  vänner  och 
erade  sig  mycket  för  hvarandras  uppfinningar.  En 
ide  Glidden,  som  synnerligen  lifligt  följde  de  andras 
,  till  Sholes;  »Hvarför  skulle  inte  en  sådan  maskin 
göras  så,  att  den  äfven  tryckte  bokstäfver  och 
stället  för  endast  siffror?»  Ingenting  vidare  blef  den 
1  sagdt  och  än  mindre  gjordt,  men  tanken  gjorde 
eket  djupt  intryck  på  både  Sholes  och  Glidden,  och 
era  glömde  den.  Härmed  var  sålunda  ett  frö  sådt, 
-*nare  skulle  växa  upp  till  ett  väldigt  träd. 
å  våren  följande  år  föll  i  Gliddens  hand  ett  num- 
'  »Scientific  American»,  som  ur  en  Londontidning  an- 
en  beskrifning  öfver  Pratts  maskin  —  en  maskin, 
ar  afsedd  att  utföra  just  det,  som  Glidden  föreslagit, 
isade  genast  denna  artikel,  som  också  framhöll  den 
nytta  en  sådan  maskin  kunde  göra  mänskligheten, 


och  hurusom  uppfinnaren  kunde  räkna  på  att  därpå  för¬ 
tjäna  en  mycket  stor  förmögenhet,  för  Sholes,  som  blef 
ytterst  intresserad  och  genast  var  färdig  att  börja  försöket 
att  utföra  en  dylik  maskin.  Sholes  var  en  mycket  begåfvad 
man,  ehuru  kanske  knappast  utrustad  med  de  praktiska 
egenskaper,  som  skulle  behöfvas  för  att  genomföra  ett 
sådant  företag,  som  det  han  stod  i  begrepp  att  nu  börja. 


Dig.  3. 

Då  Glidden  varit  den,  som  väckt  förslaget,  inbjöds  han 
att  deltaga  i  företaget ;  sedermera  ombads  äfven  Soulé 
att  vara  med,  och  arbetet  igångsattes  med  stor  entusiasm. 
Alla  bidrogo  med  sina  förslag:  Gliddens  synas  hafva  varit 
af  värde  hufvudsakligen  för  den  allmänna  anordningen, 
medan  de  andra  uttänkte  de  praktiska  detaljerna.  Sholes 
uppfann  anordningen  för  pappersvagnens  sidoförflyttning, 
Soulé  fann  på  att  placera  typarmarna  i  cirkel  och  på  tappar 
o.  s.  v.  och  torde  hafva  utfört  det  mesta  af  det  praktiska  arbetet 
för  modellens  utförande.  Arbetet  fortgick  flitigt  och  redan  i 
september  samma  ar  (1867)  stod  den  första  modellen  färdig. 
Fig.  3  visar  dess  yttre  utseende.  (Forts.) 
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(The  American  Society  of  Mechanical  Engineers.) 

Vol.  32,  N;o  4,  april  1910. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen. 

»Pr  of  ning  af  vattenmotorer  efter  installationen  vid  kraftan- 
läggningen »,  af  Prof.  C.  M.  Allen. 

-»De  mekaniska  anordningarna  vid  elektrisk  kr  af töfverförin  o  t 
maskinverkstäder »,  af  J.  Riddel. 

» Ekonomiska  synpunkter  vid  användningen  af  elektr  omotor  er» , 
af  Ch.  Robbins. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

»En  elektrisk  gasmätare.»  (Jämf.  Vol.  31,  N:o  12). 
»Reglering  af  valsverksmaskincr.»  (Jämf.  Vol.  31,  N:o  1 1\ 
»Prof ning  af  ångturbin-munstycken.»  d;o  d:o 

» Profning  af  suggas-generatorer  förmedelst  Körtings  Ejektor». 
(Jämf.  Vol.  3  c,  N:o  12). 

»Gasgeneratorer  för  bi  tum  fnös  t  bränsle.»  (Jämf.  Vol.  31, 
N:o  12). 

Om  Körmotståndet  vid  löpkranar.  Af  Dipl.-Ing.  M.  Pafe. 
Dinglers  Polytechn.  Journal  1910,  N:o  10 — 14. 

Författaren  redogör  för  de  motstånd,  livilka  uppträda  vid 

*  Den  å  sid.  40  i  Haft.  4  införda  innehållsförteckningen  tifl 
denna  publikation  afsåg  Vol.  32,  N;r  3,  mars  1910. 
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förflyttningen  af  en  löpkran  näml.  friktionen  i  löphjulslagren, 
rullmotståndet  samt  flänsfriktionen  mellan  löphjul  och  skena 
på  grund  af  kranbalkens  snedställning.  Det  senare  motståndet 
har  hittills  brukat  uppskattas  till  30  å  100  %  af  de  förra  mot¬ 
stånden,  likväl  fann  författaren  vid  undersökningen  af  en  löp¬ 
kran,  att  detta  tillskott  kunde  uppgå  ända  till  250  %,  hvarför 
ett  närmare  studium  af  denna  sak  syntes  vara  på  sin  plats. 
Genom  en  mycket  intressant  och  uttömmande  undersökning 
kommer  han  slutligen  till  en  formel  för  beräkning  af  en  löp¬ 
krans  erforderliga  totala  drifmoment.  E.  R. 

Pannstenens  inflytande  på  ekonomien  och  driftsäkerheten 
hos  ångpannor,  kokapparater  etc.  Af  Dr. -Ing.  E .  Reut- 
linger .  Zeitsch.  d.  Ver.  deutsch.  Ing.  1910,  N:o  14 
— 17.  Utdrag  ur  »Mitteilungen  iiber  Forschungsarbeiten». 

Hithörande  undersökningar  utfördes  medelst  en  försöks- 
apparat,  närmare  beskrifven  i  början  af  uppsatsen. 

Studiet  omfattar  värmets  öfvergång  från  rökgasen  genom 
plåtväggar  till  vatten,  då  meddelandet  samtidigt  försiggår 
genom  ledning,  strålning  etc. 

a)  Eldytan  ren. 

Resultaten  omfatta  värden  å  koefficienten  för  värmets 
öfvergång  inom  temperaturintervallen  300 — 700°  och  bekräfta 
Stefan-Boltzmanns  lag  för  strålning. 

b)  Eldytan  öfverdragen  med  pannsten. 

Försöken  med  pannstensbeläggning  visa  dess  inflytande  på 

värmeöfvergången,  hvilken  jämföres  med  resultaten  under  a). 
Författaren  påvisar  bl.  a.,  att  pannstenen,  särskildt  i  ångpannor, 
ej  utöfvar  så  stort  hinder  mot  värmets  meddelande,  som  man 
i  allmänhet  tror. 

Författaren  påvisar  äfven  värmemeddelningens  lagbun¬ 
denhet  för  öfvergången  på  olika  ställen  af  eldytan  och  kan 
därför  för  olika  panntyper  bestämma  verkningsgraden  och 
sluttemperaturen  hos  gaserna  för  en  viss  belastning  af  eld¬ 
ytan,  —  värden  i  god  öfverenstämmelse  med  verkligheten. 

Slutligen  undersöktes  olje-  och  fettaflagringens  inflytande 
på  värmeöfvergången  och  plåten,  hvilket  belyses  genom  angif- 
vandet  af  plåtmaterialets  förändrade  hållfasthets-  och  elasticitets- 
egenskaper.  E.  R. 

Försök  med  värmeisolerande  medel.  Zeitschr.  d.  Ver. 
deusch.  Ing.  1910,  N:o  16.  Särtryck  finnes. 

Försöken  afsågo  att  fastställa  värmebesparingen  vid  ång- 
ledningar  med  eller  utan  flänsisolering  för  mättad  och  öfver- 
hettad  ånga  af  olika  tryck  och  temperatur  vid  användande  af 
kiselgur,  formstycken,  siden,  kork,  glasull  m.  fl.  De  hafva 
utförts  i  Bayrische  Revisionsvereins  ångtekniska  labora¬ 
torium  och  äro  sammanställda  af  Eberle  i  ofvannämnda  förenings 
tidskrift  (»Versuche  mit  Isoliermitteln»,  särtryck,  1909). 

Af  särskild  betydelse  är  inverkan  af  flänsisolering  och 
beläggningens  tjocklek,  hvilket  klargöies  af  försöken  äfvensom 
betydelsen  af  luftisolering.  Värmeförlusterna  äro  hänförda  till 
1  kvm.  yttre  röryta  och  i°  temperaturskillnad  mellan  ångan 
och  yttre  luften.  Bästa  resultatet  uppnåddes  vid  användande 
af  isoleringsmassa  (Kiselgur  o.  asbest)  i  tunnt  lager,  dubbel 
luftisolering  samt  flänsarna  isolerade  medelst  sidenflätor,  allt 
enl.  angifven  skiss,  hvarvid  värmeförlusten  uppgick  till  endast 
1  >54  v.  e.  för  mättad  ånga,  motsvarande  90  %  värmebesparing 
i  jämförelse  med  oisolerad  ledning.  E.  R. 

Experimentell  undersökning  af  svetsningars  hållfasthet.  Af 

Ch.  Frcmont.  Le  Génie  Civil  1910,  N:o  17. 

Författaren  redogör  för  en  ingående  undersökning  öfver 
hållfastheten  hos  lödningar,  vanliga  svetsningar  i  härd  och 
s.  k.  autogena  svetsningar.  De  olika  förfaringsätten  belysas  af 
liållfasthetsprof  och  makrografiska  etsningar. 

Särskildt  har  den  autogena  svetsen  profvats  vid  c:a  180° 
temperatur  för  att  undersöka  riktigheten  af  ett  påstående  från 
dess  utöfvare,  nämligen  att  all  sprödhet  i  den  autogena  svetsen 
försvinner  vid  den  temperatur  hos  ångan,  som  svarar  mot  det 
i  ångpannor  nu  brukliga  trycket,  hvarför  det  är  möjligt  att 
utan  risk  använda  denna  svetsning  vid  reparation  af  ångpannor. 
Detta  påstående  har  ej  bekräftats  af  författarens  försök,  och 


han  påpekar  att  den  autogena  svetsningen  är  underlägsen  s> 
ningen  i  härd,  på  grund  af  att  de  svetsade  ytornas  utsträcki 
är  mindre  för  en  gifveu  tjocklek  af  materialet,  och  på  gi 
af  att  den  bildade  slaggen  ej  aflägsnas,  såsom  fallet  är 
vanlig  svetsning  tack  vare  hammarslagen. 

Undersökningen  har  omfattat  de  olika  förfaringsätten: 
väl  statiska  som  dynamiska  hållfasthet.  De  profvade  autoj 
svetsarna  hafva  utförts  af  de  skickligaste  specialarbetare  oc! 
plåtar  af  god  kvalitet  under  de  bästa  arbetsförhållanden,  ] 
ket  senare  ej  torde  vara  fallet  vid  reparationer  på  platsen. 

I  öfrigt  hänvisas  till  den  intressanta  artikeln  i  synne 
som  frågan  om  autogen  svetsning  är  särdeles  aktuell. 

H.  . 

Meddelande  N:o  23 

från  Styrelsen  för  Redskapsprofningsanstalterna  å  Ultuna 
Alnarp  —  32  sid.  oktav  med  15  illustrationer  —  har  kon 
Red.  tillhanda. 

Iuneliåll:  Berättelse  af  A.  Upmark  rörande 

» Särskild  pr  of  ning  af  handseparatorer ,  fnaskinseparatorer 
mejerisalt .»  Dessa  profningar  utfördes  vid  Alnarps  landtbr 
institut  och  omfattade  följande  handseparatorer: 

» Ceres  00»  och  /  tillverkade  af  A. -B.  Gefle  separator. 

» Fortuna  B»  och  D  tillverkade  af  A. -B.  Eskilstuna 
parator. 

»  Tubular  N:o  2»  tillverkad  af  A. -B.  Amerikanische  Tubu 
Separatoren  Werke,  Harburg. 

» Örn  N:o  o»  tillverkad  af  A.-B.  Bröderna  Nordq 
Stockholm. 

Såsom  kontrollmaskin  användes  »Alfa  Viola  II».  1 
profningen  af  maskinseparatorer  deltagande  maskinerna  v 
» Perfekt-Separator »,  tillverkad  af  A.-B.  Burmeister  &  W 
Köpenhamn, 

»Tubular-dngseparator  N:o  26 »,  tillverkad  af  Amer 
nische  Tubular-Separatoren  Werke,  Harburg. 


FÖRENINGSMEDDELANDE 


Svenska  Teknologf öreningens  Afdelning  för  Meka 

sammanträdde  den  27  april  under  ordförandeskap  af  Ingei 
O.  Nycander. 

Protokoll  från  Afdelningens  sammanträde  den  30  n 
justerades. 

Anmälan  om  inträde  i  Afdelningen  förelåg  från  Ingei 
rerna  Per  Deurell  och  Karl  Björnvall,  hvarjämte  Inget 
Karl  E.  Hiller  invaldes. 

■Med  anledning  af  skrifvelse  från  Föreningens  styrt 
beslöts  att  till  Afdelninges  representant  i  Föreningens  Mu 
kommitté  utse  Professor  Gustaf  Sellergren  med  Inger 
O.  Nycander  såsom  suppleant. 

Skrifvelse  från  Föreningens  styrelse  angående  en  kc 
teknisk  kongress  i  Wien  1910  föredrogs,  och  beslöts  2tt 
Styrelsen  hemställa  att  den  litteratur,  som  med  anledning 
kongressen  koinme  att  utgifvas,  måtte  anskaffas  för  Förening 
bibliotek. 

Iugeniör  C.  Appelberg  höll  därefter  föredrag  om  » l 
svenska  Dieselmotorns  utveckling  och  mivarande  fulländning» . 
lareu  redogjorde  för  hurn  den  tyska  konstruktionen,  som  u 
togs  af  den  svenska  fabriken,  genom  Ingeniör  Hesselmans  u 
finningar  utvecklades  och  väsentligt  förbättrades,  så  att  Sver 
nu  stode  i  spesten  för  Dieselmotorindustrien. 

Föredraget,  som  var  synnerligen  rikhaltigt  illustrer; 
med  skioptikonbilder,  mottogs  med  stort  intresse. 

Ingeniör  J.  Kr.  Selmer,  Assoc.  Memb.  Am.  Soc.  C. 
föredrog  » Några  korta  meddelanden  med  skioptikonbilder  frän  < 
nybyggda  vattenkraftstationen  vid  Necaxa,  Mexiko ».  I  det  intr 
santa  föredraget  redogjordes  i  korthet  för  en  del  nya  rnetoi 
som  kommit  till  användning  vid  detta  byggnadsföretag. 

Afdelningens  majsammanträde  kommer  antagligen 
kombineras  med  besök  vid  Augustendals  och  Diesels  mot 
fabriker  jämte  utfärd  till  Vaxholm.  Dagen  är  ännu  icke  bestän 
men  kommer  att  meddelas  som  vanligt,  samt  annonsera 
Tekn.  Tidskrifts  Allm.  Afd.  Lv 
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STATENS  JÄRNVÄGARS  BLANDADETÅGS-LOKOMOTIV  LITT.  B. 


Af  Ryråingeniör  Carl  Flodin. 


F/g.  /.  Statens  järnvägars  blandadetågs-lokomotiv  litt.  B. 


I  slutet  af  år  1908  levererades  af  Motala  Verk- 
3  Nya  A. -B.  till  statens  järnvägar  det  första  af  stats- 
nas  hittills  största  lokomotiv  —  malmtågslokomotiv  litt. 

hvilket  lokomotiv  på  grund  af  sina  stora  dimensioner 
;  sig  berättigad  uppmärksamhet  äfven  af  icke  fackmän. 

samma  verkstad  har  i  början  af  detta  år  levererats 
ytt  »jättelokomotiv».  Detta  lokomotiv  kan  visserligen 
råga  om  storlek  och  styrka  mäta  sig  med  lokomotiv 
men  då  det  utmärker  sig  såväl  genom  stor  hastig- 
;om  styrka,  intager  det  bland  statsbanornas  snabb- 
le  lokomotiv  odisputabelt  den  förnämsta  platsen. 

Den  nya  typen,  som  benämnes  »litt  B.»,  är  försedd 
ångöfverhettare  af  Schmidt’s  patent  samt  har  de  två 
:villing  anordnade  cylindrarna  placerade  på  ramverkets 
idor.  Lokomotivet  hvilar  på  fem  hjulpar.  Af  dessa 
le  två  främre  förenade  till  en  boggi  samt  de  tre 
sammanbundna  med  koppelstänger.  Med  denna 
och  cylinderanordning  får  lokomotivets  största  hastig- 
ippgå  till  320  drifhjulshvarf  pr  minut,  hvilket  mot- 
'  105  km.  pr  timme.  Utbalanseringen  af  de  fram- 
tergående  maskindelarna  är  dock  gjord  med  hänsyn 
till  den  vid  statsbanorna  nu  tillåtna  största  hastighet, 
ir  90  km.  pr  timme. 

De  tåg  för  hvilka  lokomotiven  litt.  B.  äro  ämnade  att 
das  äro: 


äfven  därstädes  alla  hufvudkonstruktioner  och  beräkningar 
utförda.  På  hösten  samma  år  gick  järnvägstyrelsen  i  för¬ 
fattning  om  att  anskaffa  tre  stycken  dylika  lokomotiv, 
hvilkas  tillverkning  efter  infordrade  prisuppgifter  från  lan¬ 
dets  lokomotivverkstäder,  anförtroddes  åt  Motala  Verkstads 
Nya  A. -B.  Under  våren  1909  beställdes  ytterligare  fem 
stycken  hos  samma  firma. 

Det  första  lokomotivet  levererades  i  början  af  januari 
1910,  det  andra  c:a  tre  veckor  senare,  och  det  sista  af 
de  tre  först  beställda  i  slutet  af  februari.  Alla  dessa  lo¬ 
komotiv  hafva  tilldelats  Stockholms  lokomotivstation  och 
gå  i  reguliära  snäll-  och  personstågsturer. 

Alldenstund  lokomotiven  litt.  B.  delvis  komma  att  hafva 
samma  tjänstgöring,  som  lokomotiven  litt  A.  (atlantictypen), 
äro  för  jämförelse  hufvuddimensionerna  å  båda  dessa  loko¬ 
motivtyper  upptagna  i  nedanstående  tablå. 

Lok.  litt  A.  Lok.  litt  B. 

Cylinderdiameter  .  500  m/m.  590  m/m. 

Slaglängd  .  600  »  620  » 

Drif hjulsdiameter  .  1  880  »  1  750  » 

Effektivt  ångtryck  pr  kvcm. .  12  kg.  12  kg. 

Eldyta  i  eldstaden  inv .  11,8  kvm.  12,7  kvm. 

»  »  tuber  »  121,2  »  140,0  » 

»  eldstad  och  tuber  .  r33>°  s  152,7  * 


)vanligt  tunga  snäll-  och  persontåg,  hvilka  af  lokomo- 

»  öfverhettare  utv . 

32,8  » 

44,8 

litt.  A.  ej  kunna  framföras  med  de  i  tidtabellen  fast- 

»  total  . 

....  165,8 

197,5 

1  gångtiderna,  tunga  militärtåg  samt  strykande,  snabb- 

Rostyta  . 

....  2,6  » 

2,6 

e  godståg,  hvilkas  gods  ej  tillåta  en  långsam  tran- 

Rostyta 

1 

1 

Eldyta 

64 

76 

utarbetandet  af  denna  nya  lokomotivtyp  företogs  un- 

Antal  tuber  50/44  m/m.  . 

141  st. 

154  st. 

åren  1908  å  järnvägstyrelsens  maskinbyrå,  och  äro 

»  »  I3Vl22  »  . 

JH 

CO 

24  » 

Jämför  Tekn.  Tidskr.  Afd.  f.  Mek.  1909,  sid.  45  0.  följ. 

Afstånd  mellan  tubplåtar  . 

4  600  m/m. 

4  600  m 
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(Sedan  denna  skiss  uppgjorts,  hafva  smärre  ändringar  vidtagits  hvarför  en  del  detaljkonstruktioner,  exempelvis  cylindarnas 

afloppsrör  ej  öfverensstämma  med  verkligheten.) 


15.5  » 

8  2  00  » 


Rundpannans  diam.  inv .  1  500  m/m.  1  600  m/m. 

»  plåttjocklek  .  14,5  : 

Hjulbas  total  .  8  200  5 

»  »  med  tender  .  16  200  »  16  150  » 

Största  längd  öfver  buffertar  med 

tender  .  19  510  »  19  475  » 


Skentryck  vid  hjulpar 

I 

....  9 

1 00 

kg. 

1 1 

000 

kg- 

»  »  » 

II 

9 

5°° 

» 

1 1 

5°° 

» 

»  »  » 

III  .. 

.  15 

0 

0 

» 

i5 

900 

» 

»  »  » 

IV 

....  15 

5°° 

» 

15 

900 

» 

»  »  » 

V 

.  10 

700 

» 

15 

900 

Adhesionsvikt 

.  3° 

sO 

0 

0 

» 

47 

0 

0 

.  r-~ 

» 

Materialvikt 

.  54 

700 

» 

63 

700 

» 

Total  vikt  i  tjänst 

.  60 

200 

» 

70 

200 

> 

»  inclusive  tender  106  800 


1 1 6  800  » 


-p.  ,  r,  0,65  pd^  l 

Dragkraft  — — . .  6  200  > 

Dragkraft  1 

Adhesionsvikt  5 

Största  å  statsbanorna  tillåtna 


hastigheten  i  timmen .  90  km. 

Största,  enligt  axel-  och  cylinder¬ 
anordning  tillåtna  hastig¬ 
heten  i  timmen  . .  125  » 


9  600  » 
1 

5 

90  km. 


105  » 


I  hg.  3  åskådliggöres  grafiskt  dragkraftens  storlek  vid 
olika  hastigheter  för  lokomotivet  litt.  B,  samt  för  jämfö¬ 
relse  äfven  för  litt.  A.  De  vagnvikter  som  af  lokomotivet 
litt.  B.  skola  kunna  framdragas  äro: 


Snälltåg .  af  360  tons  vagnvikt 

Persontåg...  »460  »  » 

Godståg  ...»  725  »  » 

Dessa  tåg  kunna,  som  framgår  af  fig.  3,  utaf  loko¬ 
motivet  litt.  B.  dragas  uppför  en  stigning  io0/OÖ  med  re¬ 
spektive  34,  27  och  17  km.  hastighet  per  timme.  I  denna 
stigning  kan  dock  ej,  enligt  de  beräkningar,  som  ligga  till 
grund  för  uppritandet  af  fig.  3,  ett  godståg  af  725  tons 
vagnvikt  igångsättas  och  accelereras.  Å  horisontal  bana 
blifva  hastigheterna  för  de  ofvannämnda  tågen  respektive 
85,  78  och  66  km.  per  timme. 


Vid  uträknandet  af  dragkraftkurvorna  har  anta 
att  rostytan  anstränges  i  lika  hög  grad  å  båda  lokomc 
typerna,  d.  v.  s.  att  samma  kolmängd  förbrännes  pr  k 
rostyta  i  timmen.  Enär  rostytan  å  båda  lokomotiven 
2,6  kvm.,  så  blir  totala  kolförbrukningen  per  timme  ( 
samma  för  såväl  lokomotivet  litt.  A.  som  lokomotivet 
B.  Den  kolmängd,  som  per  timme  antages  förbrännas, 
en  total  vikt  af  1  300  kg.  d.  v.  s.  500  kg.  pr  kvm.  r 
yta.  Större  kolmängd  är  ej  tänkbart  att  å  dessa  lokom 
kunna  förbränna  per  timme,  enär  eldarens  krafter  dä 
äro  otillräckliga. 
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Fig.  3.  Dragkraft-  och  motståndskurvor. 

Då  ångan  öfverhettas  till  c:a  320°  så  är,  om  ång: 
specifika  värme  är  0,48,  värmemängden  hos  1  kg.  öfi 
hettad  anga  —  664,6  0,48  (320 — 190)  =  727  värr 

enheter.  Då  vidare  pannans  verkningsgrad  vid  ofvannämr 
kolförbrukning  är  c:a  0,60,  samt  då  de  vid  statens  jä 
vägar  använda  stenkolens  värmevärde  i  medeltal  motsv; 
6  800  värmeenheter,  så  alstras  af  1  kg.  dylika  sten. 
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X  6  800 

- - =5.6 

727 


kg.  öfverhettad  ånga  af  320°  temperatur. 


timme  erhålles  då  5,6  x  1  300  =  7  300  kg.  ånga  eller 

vm.  vattenberörd  eldyta  ^  8°°  ^  48  kg. 

I52.7 

Som  bekant  ökas  den  indikerade  effekten  vid  tillta- 
e  hastighet  och  minskad  cylinderfyllning,  förutsatt  att 
1  ångförbrukningen  per  timme  är  konstant.  Ökningen 
iikerade  hästkrafterna  fortgår  till  dess  att  en  viss  hastig- 
■ned  sammanhörande  cylinderfyllning  är  uppnådd.  Den 
derfyllning,  vid  hvilken  pannans  högsta  effekt  uppnås 


a  15  %.  Vid  denna  fyllning  är  verksamma  medel- 
3>2  kg.  pr  kvcm.  samt  den  nyttiga  förbrukningen 
fverh ettad  ånga  per  indikerad  hästkraft  c:a  6,5  kg. 
en  total  ångförbrukning  af  7  300  kg.  pr  timme  er- 


,0  7  3°° 

da  — —  =  1  120 

6,5 


indikerade  hästkrafter,  d. 


v.  s. 


För  jämförelse  kunna  de  båda  lokomotivens  acee- 
lerattonstider  uträknas  med  tillhjälp  af  följande  formel: 


Q  [  V  \2 

x6° 

Z  1  000T 
1 000  n )  2 


minuter 


Q  =  vikt  af  lokomotiv,  tender  och  vagnar  i  kg. 

F=  hastighet  i  km.  pr  timme 
P  —  medeldragkraften  i  kg.  under  accelerationstiden 

q  =  medeltågmotståndet  i  kg.  pr  ton  under  accelera¬ 
tionstiden 


1 

—  =  stigningsmotståndet. 

Är  vagnvikten  360  ton  samt  F=8o  km.,  så  erhålles 
för  de  båda  lokomotivtyperna  följande  värden  på  accelera¬ 
tionstiden  : 


1120 

vm.  rostyta - =  430  indik.  hkr. 

2,6 

Ä.r  cylindervolymen  C  kbm.  samt  verksamma  medel¬ 
st  p„,  kg.  pr  kvcm.,  så  erhålles  under  ett  kolfslag 
rbete  af  (io-4XA«xC)  m.  kg.  Vid  n  hvarf  per 
utvecklas  då: 

io~4  Xpm  X  Cx  4  n  __  80  x  Cx pm  X  71 

60x75  9 


rade  hästkrafter  eller  per  kvm.  rostyta  80  x  ^XA«X_;'1 

9  XR 

-S  i  denna  formel  motsvarande  värden  för  lokomo- 

r,  °  10,,  80X0,169X3,2  X  71 

ltt.  B.  sa  erhålles:  430  = - - — - — _ hvaraf 


9  X  2,6 


30x9X2,6 

~  o  j  69x  3  2~  2  32  hvarf  Per  minut,  h  vilket  mot- 

77  km.  per  timme.  Vid  denna  hastighet  och  en 
)rukning  af  500  kg.  pr  kvm.  rostyta  i  timmen  uppnås 
um  indikerade  hästkrafterna,  hvilka  enligt  föregående 
120.  På  grund  af  att  lokomotivet  litt.  A:s  cylinder- 
endast  är  0,1 18  kbm.,  så  uppnås  ej  maximum  in- 
ie  hästkrafterna  hos  detta  lokomotiv  —  vid  ofvan- 


a  kolförbrukning  —  förrän  vid  — — - - - 1 — =  -224 

80x0,118x3,2  ö  4 

pr  minut  eller  115  km.  pr  timme.  Som  af  fig.  3 
ligger,  i  öfverenstämmelse  med  ofvan  uträknade 
,  dragkraftkurvan  för  lokomotivet  litt.  B.  under  den- 
för  litt.  A.  vid  hastigheter  öfver  80  km.  per  timme, 
totala  kolförbrukningen  pr  timme  är  antagen  lika 
la  lokomotivtyperna,  höjer  sig  dragkraftskurvan  för 
tivet  litt.  B.  endast  helt  sakta  öfver  litt.  A:s  vid 
eter  under  80  km.  pr  timme, 
astigheten  hvarmed  lokomotiven  litt.  A.  och  B.  förmå 
iga  en  vagnvikt  af  exempelvis  360  ton  är  —  se 

-  i  stigning  10  °/00  större  för  litt.  B.  —  34  km.  — 
A.  —  28  km.  — ,  men  å  horisontal  bana  är  för¬ 
et  omvändt,  i  det  att  hastigheten  då  blir  större  för 

—  86,5  km.  —  än  litt.  B.  —  84  km.  — .  Enär 
omotivet  litt.  B.  tidsförlusten  å  horisontal  bana  dock 
dre  än  tidsvinsten  i  stigning  io%0,  så  förkortas 
gångtiden  något,  om  tåget  framdrages  af  lokomotivet 

stället  för  litt.  A.  Fördelen  att  använda  den  förra 
ramför  den  senare  yppar  sig  mest  vid  tyngre  tåg- 
)ch  täta  uppehåll,  i  det  att  litt.  B:s  betydligt  större 
ttningskraft  da  gör  sig  gällande  och  förkortar  acce- 
stiden. 


n.  nonsomai  Dana 


t= 


465  000  /  80  \  2 
2X9, 81(3,6/  X6° 


(4  7oo  —  3,4  x  465) 


80  X  1  000 


-5,6  minuter  för  lokomotivet  litt.  A  samt 
475  000 /80 \ 2 

X  60 


/= 


2  X  9,81  \  3 , 6  / 


(5  900  —  3,4  x  475) 


80x1  000 


4, 2  minuter  för  litt  B.  I  stigning 
1:100—  10  °/00 

465  000  /  28  \  2 


2  x  9,81  \ 3,6 


X  60 


( 6  700  —  2,62  x  465  — 
v  100  / 

~7,3  minuter  för  lokomotivet  litt.  A.  samt 


465  ooo\  28  x  1  000 


475  000/34 


/==_2  x  9»81  \3,6 


X  60 


9  000  —  2,82  X  475  —  475  °°o\ 34  x  I  OOP 


1  00 


:  2,7  minuter  för  litt.  B. 


Genom  att  i  stället  för  lokomotivet  litt.  A.  använda  litt. 
B.  för  ett  tåg  af  360  tons  vagnvikt,  vinnes  således  vid 
hvarje  igångsättning  a  horisontal  bana  och  i  stigning  10  °/00 
en  teoretisk  tid  af  respektive  1,4  och  4,6  minuter. 

Af  fig.  3  synes  att  ett  tåg  af  460  tons  vagn  vikt  kan 
af  lokomotivet  litt.  B  dragas  i  stigning  io°/00  med  nära 
nog  samma  hastighet,  som  litt.  A  i  liknande  stigning  för¬ 
mår  draga  360  ton. 

För  uträknandet  af  de  i  fig.  3  inritade  tågmotstånden 
äro  använda  de  af  Frank  uppställda  formlerna  som  lyda: 

Per  ton  vikt  uppstår  ett  motstånd  af  (2,5  +  0,00067  V2) 
kg.  för  lokomotiv  med  tender  samt  (2,5  +  0,0003  V2)  kg. 
för  vagnar. 

De  i  sista  kolumnerna  af  tablån  å  nästa  sida  upptagna  kol¬ 
förbrukningarna  per  hästkraft  äro  endast  medtagna  för  jämfö  • 
relse  och  kunna  ej  visa  öfverenstämmelse  med  verkligheten, 
emedan  flera  faktorer  inverka,  som  vid  bestämmandet  af  pan¬ 
nans  verkningsgrad  och  därmed  sammanhörande  effektutveck¬ 
ling  undandraga  sig  alla  beräkningar.  Att  kolförbrukningen 
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Tablå  öfver  dragkraftens  och  effektens  storlek  vid  olika  hastigheter. 


Hastighet 

Dragkraft  i  kg. 

Hästkrafter 

Teoretisk  kolförbrukni 
i  kg.  per  timme  ocl 

Km. 

per 

timme 

Hvaif  per 

minut 

Indikerad 

i 

Nyttig 

Indikerade 

Nyttiga 

Vatten- 

berörd 

eldyta 

Rostyta 

Indikerad 

hästkraft 

Nyttig 

hästkral 

Lok.  litt 

A 

B 

A 

B 

A 

B 

A 

B 

A  B 

A 

B 

A 

B 

A 

B 

A 

90 

254 

273 

3i50 

3330 

2400 

2330 

O 

KJ\ 

O 

1 1 10 

797  ;  775 

7,9 

7, *5 

408 

427 

1 ,24 

1,17 

1,63 

80 

226 

243 

343° 

378o 

2650 

2680 

1015 

1 120 

785  785 

7,64 

7,32 

390 

430 

1.28 

1 , 16 

1 ,65 

70 

198 

212 

3780 

4290 

3020 

3>3o 

980 

1 1 10 

780  810 

7,36 

7>25 

376 

427 

1 ,33 

I)i7 

1 ,67 

1 

60 

169 

182 

4175 

4860 

3470 

3700 

927 

1080 

770  820 

6,96 

7, 06 

356 

4t5 

1 ,40 

:  ,20 

1 49 

I 

50 

141 

152 

4690 

5610 

398o 

4450 

868 

1040 

740  825 

6,52 

6,80 

334 

400 

1 ,50 

1,25 

1 ,76 

40 

”3 

122 

5400 

6450 

4700 

535° 

800 

955 

695  793 

6,01 

6,23 

308 

367 

t  ,63 

t  ,36 

1 ,87 

i 

30 

85 

91 

6440 

7750 

5740 

6660 

715 

861 

636  !  740 

5,37 

5, 62 

274 

331 

1 ,82 

1,51 

2,04 

1 

25 

7i 

76 

7350 

8700 

6600 

7650 

6S0 

806 

C\ 

-a 

0 

5, 11 

5,27 

26 1 

3 10 

1 ,91 

I  ,6l 

2,12 

24 

68 

7525 

6775 

670 

604  1 

5,°3 

257 

1 ,94 

2,15 

20 

61 

10050 

S950 

746 

663 

4,83 

287 

1,74 

1 

16 

49 

1 1 700 

105  50 

695 

625 

4,55 

267 

_ 

1,87 

2: 

per  indikerad  hästkraft  är  större  för  lokomotivet  litt.  A.  än 
för  litt.  B.,  vid  de  i  tabellen  upptagna  hastigheterna,  beror 
på,  som  förut  är  visadt,  att  pannans  största  effekt  för  litt.  A. 
ej  uppnås  förrän  vid  1 1 5  km.  hastighet  i  timmen,  under 
det  att  för  litt.  B.  detta  inträffar  redan  vid  77  km.  hastighet. 

Vid  uppgörandet  af  konstruktionsritningen  å  lokomo¬ 
tivet  litt  B.  hafva  följande  beräknade  vikter  erhållits: 

Ramverk  komplett  med  alla  stag,  fjäderupp- 


hängning,  fotplåtor  och  gejder .  13  000  kg. 

Panna  komplett  med  vatten,  roster,  asklåda, 

klädsel  och  all  armatur  med  rör .  30  000  » 

Broms  komplett .  .  1  °5°  * 

Cylindrar  med  alla  lock,  klädsel  och  isolering  4  800  » 
Maskineri  omfattande  kolfvar  med  stänger, 


tvärhufvuden,  2/^  vefstakar  och  excenter- 
stänger,  slider,  slidrörelse  och  omkastning  1  750  » 


Förarehytt  komplett .  1  250  » 

Sandlåda  med  sand . ; .  500  » 

Verktyg  och  diverse  .  400  » 

Kol  på  rosten . .- .  250  » 

Förare  och  eldare .  150  » 


53  i5°  kg- 

Härtill  komma  följande  afvägda  vikter: 

Boggi  komplett  med  alla  stag,  fjäderupp- 


hängning,  broms  samt  axlar  med  hjul  ...  5  150  kg. 

Död  vikt  vid  axel  III  .  3525  » 

»  »  »  »  IV  .  4  700  » 

»  »  »  »  V  . . . ■...- .  3  525  » 


Total  vikt  i  tjänst  70050  kg. 

Död  kallas  den  vikt,  som  ej  är  upphängd  i  fjädrarna. 
Densamma  innefattar  således  hjul  med  axel,  lagerboxar, 
fjädrar  med  stöttor,  koppelstänger  samt  3/5  af  vefstakar 
och  excenterstänger. 

o 

Ångpannan. 

Konstruktionen  å  ångpannan  är  i  hufvudsak  densamma 
som  den  till  lokomotivet  litt.  A.  Inre  eldstaden  är  af  14 


mm.  kopparplåt  med  undantag  af  främre  gafvelns  öfre  <j 
som  har  26  mm.  tjocklek  för  fasthållandet  af  tuber 
Plåttjockleken  i  yttre  järneldstadens  tak  är  17,  sidor 
och  gaflar  16  mm.  Sinsemellan  äro  yttre  och  inre  1 
stadsplåtarna  vid  gaflarna  och  sidorna  stagade  med  1 
bultar  af  koppar  och  Stone’s  metall,  som  sitta  på  c:a 
mm.  delning,  samt  vid  taken  af  25  mm.  martinstag. 
vid  eldstadens  framända  befintliga  expansionstagen  ha 
den  vid  statens  järnvägar  brukliga  balkkonstruktionen, 
öfver  koppareldstaden  anbringade  7  st.  tvärstagen  me 
yttre  eldstadens  sidor  hafva  32  mm.  diameter.  Me), 
bakgafveln  och  eldstadens  sidor  finnes  ett  1 5  mm.  tjo 
plåtstag  fästadt  med  18  mm.  tjocka  dubbelnitade  vin! 
järn.  Bakgafveln  är  dessutom  stagad  med  tvänne  ( 
stadstaget  fästade  snedstag  af  36  mm.  diameter.  1 
nedtill  mellan  yttre  och  inre  eldstaden  insatta  bottenrin 
har  94  mm.  höjd  och  78  mm.  bredd.  Dess  hörn  ha 
214  mm.  utv.  radie,  hvilket  möjliggör  att  alla  nitar 
härstädes  kunna  göras  genomgående.  Nitarna  i  bott 
ringen,  som  äro  anordnade  i  dubbla  rader,  hafva  23  m, 
diameter.  Eldstadshålet  är  enligt  Webb’s  system  med 
diameter  af  440  mm.  och  en  höjd  öfver  rosten  af 
680  mm.  Eldstadens  utvändiga  längd  och  bredd  ned 
är  respektive  2  600  och  1  304  mm. 

Rundpannan,  som  är  utförd  af  tre  plåtar,  1 
1  600  mm.  inv.  diameter  samt  15,5  mm.  plåttjockk 
Den  närmast  rökskåpet  liggande  plåten,  som  endast 
596  mm.  lång,  är  svetsad  tillsammans  och  ej  nitad.  ^ 
3,5  mm.  afrostning  blir  dragpåkänningen  i  rundpanna 
1 6  o  X  12 

oborrade  plåt:  — - =  800  kg.  per  kvcm.  Sar 

2(1,55  —  0,35) 

liga  skarfvar  i  rundpannan  äro  utförda  med  23  mm.  nr 
af  extra  mjuk  martin.  Den  längsgående  skarfven  är  utföi 
med  dubbla  strimlor  af  hvilka  den  inre,  som  är  fäst 
med  tredubbla  nitrader,  har  en  sektion  af  348x1, 
mm.  Den  yttre,  som  fasthålles  med  två  rader  nitar,  rj 
212  x  14  mm.  sektion.  Nitdelningen  i  den  inre  ska 
strimlans  yttre  nitrad  är  150  mm.  Om  med  denna  n 
delning  materialpåkänningarna  i  skarfven  uträknas  på  i 
nande  sätt  som  för  lokomotivet  litt  R.  finnes  angifvet 
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a  tidskrifts  förra  årgång,*  så  erbålles  följande  maxi- 
ikänningar: 

I  pannplåten  795  kg.  per  kvcm.,  i  inre  skarfstrimlan 
[  mm.  afrostning  810  kg.  samt  i  nitarna  390  kg. 
skarfven  har  196  x  14,5  mm.  skarfstrimla  med  nitarna 
rade  på  76  mm.  afstånd  i  dubbla  rader. 

Tuberna  äro  helvalsade  af  mjukt  stål  samt  af  sammma 
1  —  4  600  mm.  —  som  å  lokomotiv'  litt  A.  De 
i  tuberna,  som  hafva  122  mm.  inv.  diameter  och 
anordnade  i  tre  horisontala  rader  med  åtta  tuber  i 
i  rad,  hafva  till  antal  bestämts  däraf,  att  ånghastig- 
i  de  i  dessa  tuber  inlagda  öfverhettningstuberna 
vid  största  medelkolfhastigheten  vara  c:a  100  m.  per 
d.  Vid  eldstadstubplåten  är  delningen  mellan  de 
tuberna  146  mm.  samt  inv.  diametern  samman- 
n  till  96  mm.  Vid  rökskåpstubplåten,  där  tubdel- 
n  är  165  mm.,  har  inv.  diametern  utvidgats  till  127 
De  mindre  tubernas  —  44  mm.  inv.  diameter  — 
har  afpassats  så,  att  sammanlagda  fria  arean  af  de 
tuberna  är  c:a  45  %  utaf  de  stora  och  små  tubernas 
risamma  fria  genomsläppningsareor  för  eldstadsgaserna. 
detta  förhållande  mellan  tubareorna  öfverhettas  ångan 
a  320°. 

De  i  rökskåpet  framför  de  stora  tuberna  befintliga 
na  eller  spjällen,  hvars  ändamål  äro  att  reglera  ofvan- 
da  ångtemperatur,  samt  att,  om  så  önskas,  försätta 
lettaren  ur  verksamhet,  regleras  ej  å  lokomotivet  litt. 
sd  en  spak  från  förarehytten,  såsom  fallet  är  å  statens 
öfverhettningslokomotiv,  utan  med  en  automatiskt 
nde  anordning.  Denna  består  af  en  å  rökskåpets 
yttersida  fastsatt  ångcylinder  af  70  mm.  diameter, 
med  ett  5  mm.  rör  är  förenad  med  stora  ångröret 
pannan.  Öppnas  den  i  pannans  ångdom  uppsatta 
:torn  af  föraren,  så  inströmmar  ångan  i  cylindern 
och  sätter  dess  kolf  i  rörelse.  Genom  en  länk¬ 
ning  utväxlas  denna  rörelse  till  spjällen,  så  at  dessa 
L  s*g-  Stänges  regulatorn,  så  upphör  ångan  att  in- 

Jämför  Tekn.  Tidskr.  Afd.  f.  Mek.  1909,  sid.  45  o.  följ. 


strömma  i  den  å  rökskåpet  sittande  cylindern.  Kolfven 
dragés  då  tillbaka,  och  spjällen  sluta  sig  förmedelst  å 
dessa  anbringade  vikter.  Om  af  en  eller  annan  orsak 
angtemperaturen  stiger  öfver  320°,  nedbringas  gradtalet 
genom  att  luckornas  rörelse  förminskas,  så  att  förbrän¬ 
ningsgaserna  från  eldstaden  ej  tillåtas  att  i  så  stora  mängder 
bestryka  öfverhettningstuberna.  Denna  förminskning  af 
kolfvens  rörelse  sker  medelst  en  stång-  och  rörkombination, 
som  leder  in  i  förarhytten.  Vid  rörets  ända  är  härstädes 
fastsatt  en  manöverratt.  Denna  är  genom  en  skrufut- 
växling  förenad  med  en  visare,  som  utvisar  luckornas 
ställning.  Luckorna  kunna  äfven  öppnas  utan  ångpådrag 
med  tillhjälp  af  en  å  rökskåpets  yttersida  anbrakt  mindre 
spak.  På  grund  af  att  luckorna  kunna  automatiskt  stänga 
sig,  finnes  det  intet  samband  mellan  rörelsen  för  sotare- 
ventilen  och  luckorna. 

Pannans  ångdom,  som  är  placerad  på  rundpannans 
mellersta  plåt,  har  762  mm.  inv.  diameter  och  14  mm. 
plåttjocklek.  Under  domen  är  fastnitad  en  24  mm.  tjock 
förstärkningsplåt.  Den  24  mm.  tjocka  främre  lubplåten 
är  ofvanför  tuberna  stagad  dels  med  tvänne  1 5  mm.  tjocka 
sammannitade  plåtar  af  400  mm.  höjd  samt  dels  med 
fyra  stycken  vid  rundpannan  fästade  snedstag  af  36  mm. 
diameter. 

Rökskåpet  har  1  805  mm.  längd  samt  är  utfördt  af 
10  mm.  plåt.  För  att  gifva  tillräcklig  styrka  åt  pannans 
fästskrufvar  vid  pannsadeln,  är  under  rökskåpet  pånitad 
en  10  mm.  tjock  förstärkningsplåt.  Rökskåpshickan  har 
erhållit  delvis  ny  konstruktion  så  tillvida,  att  luckan  har 
formen  af  en  kon  med  565  mm.  höjd  och  1  440  mm. 
basdiameter. 

Skorstenen,  som  har  en  konicitet  af  1  :  10,  har 
420  mm.  diameter  och  en  längd  från  denna  diameter  till 
skorstenens  öfverkant  af  1  000  mm.  Blästerkonans  myn- 
ningsdiameter  är  136  mm.,  och  ligger  denna  650  mm. 
under  skorstenens  minsta  diameter  samt  100  mm.  under 
pannans  medellinie.  Gnistsläckaren,  som  omsluter  bläster- 
konan  och  sträcker  sig  upp  till  skorstenens  underkant,  är 
af  samma  konstruktion,  som  å  statens  nyare  lokomotiv, 
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d.  v.  s.  utförd  af  en  perfonerad  plåt,  hvilken  bockats  till 
form  af  en  stympad  upp  och  nedvänd  kon.  För  att  er¬ 
hålla  en  effektivare  gnistsläckning,  har  å  lokomotivet  litt. 
B.  dock  det  tillägget  gjorts,  att  öppningen  upptill  mellan 
den  perforerade  plåten  och  skorstenens  underkant  tätats 
med  en  kring  skorstenen  lagd  koniskt  ringformad  plåt, 
hvilken  hindrar  gnistorna  från  att  nedfalla  i  gnistsläckaren. 
Vidare  är  den  åt  rökskåpstubplåten  vända  delen  af  den 
perforerade  plåten  skyddad  medelst  en  plåt,  skodd  med 
små  vinkeljärn.  Ändamålet  med  denna  skyddsplåt  är  att 
hindra  gnistorna  från  att  slungas  direkt  mot  den  perfo¬ 
rerade  plåten.  Gnistorna  söndersmulas  nu  mot  skydds- 
plåtens  vinkeljärn,  samt  falla  delvis  ner.  Eldstadsgaserna 
tvingas  dessutom  att  göra  en  sväng  kring  skyddsplåten 
innan  de  utsugas  genom  den  perforerade  plåten.  Då 
den  å  statens  nyare  lokomotiv  använda  ljuddämparen  för 
afloppsångan  från  bromsejektorn  visat  sig  mindre  lämplig, 
har  denna  å  lokomotivet  litt.  B.  borttagits.  I  ersättning 
har  skorstenen  utförts  med  dubbla  rör,  och  inledes  aflopps¬ 
ångan  från  ejektorn  i  rummet  mellan  dessa  rör,  hvarifrån 
ångan  vid  skorstenens  öfverkant  utströmmar  starkt  förtun¬ 
nad,  och  på  grund  däraf  mera  ljudlöst,  i  fria  luften. 

Utom  vid  rökskåpet  hvilar  pannan  i  ramverket  på 
bärplan,  som  äro  utgjutna  från  eldstadens  bottenring.  Af 
dessa  bärplan  äro  två  stycken  med  900  mm.  längd  an¬ 
bringade  vid  långsidorna  samt  försedda  med  utgjutna 
klackar.  Dessa  klackars  uppgift  är  att,  förmedelst  en  vid 
ramverket  med  fem  stycken  26  mm.  bultar  fastsatt  plåt, 
sammanhålla  pannan  med  ramverket.  De  två  andra  bär¬ 
planen,  som  äro  utgjutna  från  bottenringens  baksida,  stöda 
mot  ett  mellan  ramarna  anbringadt  stag. 

Öfver  eldstaden  finnes  en  större  renslucka,  på  hvars 
lock  äro  placerade  tvänne  säkerhetsventiler  om  70  mm. 
diameter.  Dessutom  finnes  en  renslucka  under  rundpan¬ 
nan,  610  mm.  framför  eldstadens  framgafvel. 

Hvad  armaturplaceringen  vidkommer  är  denna  i 
hufvudsak  lika  som  å  lokomotivet  litt.  A.  De  två  injek- 
torerna  äro  af  Gresham’s  modell,  och  har  den  å  högra 
sidan  storleken  n:o  9  samt  den  å  vänstra  n:o  10.  Den 
högra  injektorns  matarerör  utmynnar  inuti  pannan  i  en 
pannstensafskiljare. 

De  från  pannan  till  cylindrarna  gående  ångrören  äro 
utförda  af  mjukt  stål  samt  försedda  med  linstätning. 

Rostytan  har  2  390  mm.  längd  och  1  090  mm.  bredd. 
Rosterna  hafva  7  5  x  13x7  mm.  sektion  samt  äro  delade 
i  tre  fasta  längder  och  så  placerade  att  50  %  fri  rostyta 
erhålles.  Vid  rostytans  framända  är  anordnad  en  fallrost. 
Öfver  rosten  finnes  ett  eldstadshvalf. 

Asklådan  är  försedd  med  tre  stycken  luftinsläppnings- 
luckor.  Af  dessa  är  en  uppsatt  vid  hvardera  gafveln  och 
en  något  bakom  asklådans  midt.  Dessutom  finnes  fram¬ 


till  en  fallskopa  af  gjutjärn,  genom  hvilken  askan  utt 
mes. 


Pannan  är  isolerad  med  »Magnesia  sectional  loco 
tive  boiler  lagging»  af  Keasby  och  Mattisons  tillverki 
samt  därofvanpå  klädd  med  oxiderade  plåtar,  samn 
hållna  af  svartmålade  järnband. 


Ramverk  och  fjäderupphängning. 

Ramarna  och  ramstagen  äro  gjutna  af  mjuk  mai 
De  förra  äro  stafformade  af  amerikansk  modell  samt 
förda  i  tvänne  delar.  Emedan  skarfven  fått  sin  \ 
mellan  cylindern  och  första  koppelhjulet,  är  den,  för 
kunna  motstå  den  stora  cylinderkraften,  utförd  med  1 : 
30  mm.  svagt  koniska  bultar.  Dessutom  äro  4  st,  k 
af  38  x  18  mm.  sektion  indrifna  i  skarfven  för  att  hir 
dess  förskjutning.  Ramarna  äro  100  mm.  tjocka  s 
sitta  på  1  o 00  mm.  inbördes  afstånd  från  hvarandra.  1 
bakre  ramdelens  öfre  stafhöjd  är  110  mm.  med  undai 
af  de  delar,  som  ligga  öfver  axelboxarna,  där  höjden  öi 
till  160  mm.  Den  nedre  stafhöjden  är  80  mm.  docl 
såväl  å  denna  som  å  den  öfre  behöfliga  ansvällnir 
gjorda  vid  fästen  af  ramstag  m.  m.  Den  främre  ramdt 
har  vid  cylindern  utbildats  till  en  plåtform  med  760  1 
höjd  och  65  mm.  tjocklek. 

Ramarna  äro  stadigt  förbundna  med  hvarandra  ger 
den  vid  bakändan  befintliga  af  martin  gjutna  draglåc 
sju  mindre  tvärstag  placerade  vid-  öppningarna  för  a 
boxarna  och  två  större  tvärstag,  som  äfven  stöda 
pannan.  Cylinderförstagningen  mellan  ramarna,  som  äf 
äro  gjutna  af  martin,  utgöres  af  tvänne  kraftiga  hori> 
tala  plåtar  och  mellan  dessa  tvänne  vertikala.  Den  < 
horisontala  plåten  är  uppgjuten,  så  att  den  bilder  s 
och  fäste  för  pannan.  Förmedelst  den  nedre  honson 
plåten,  som  fasthåller  boggins  centrumstycke,  öfverf 
vikten  från  hufvudramverket  till  boggin. 

Den  främre  buffertplankan  är  utförd  af  en  470  r 
hög  och  15  mm.  tjock  vertikal  plåt,  samt  två  mot  de 
och  ramarna  uppflänsade  horisontala  plåtar  af  300  n 
höjd  och  15  mm.  tjocklek.  Mellan  bufferten  och  rar 
sitta  två  430  mm.  höga  och  15  mm.  tjocka  hörnplå 
På  en  höjd  af  c:a  2  m.  öfver  skenans  öfverkant  löp 
hvarje  sida  af  ramverket  ett  450  mm.  bredt  gångbf 

Fjäderupphängningen  är  genom  balanser  utf 
i  två  system,  af  hvilket  det  ena  omfattar  boggin,  och 
andra  de  tre  kopplade  axlarna.  Det  senare  systen 
fjädrar  hänga  under  axlarna  i  axelboxarna.  Dessa  fjäc 
hafva  1  200  mm.  längd  samt  15  stycken  100X12  n 
tjäderblad.  Vid  en  fjärderbelastning  af  c:a  6  200 
uppstår  en  böjningspänning  af: 

6  200  x  120  x  6 

—  =  5  740  kg.  per  kvcm. 


4X15  (10  —  1)  X  i,2-2 


Fig.  5.  Ramverket. 
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Fjädrarna,  som  äro  synnerligen  mjuka,  medgifva  en 

iring  pr  ton  af: 


3X1  000 


15  X  10  x  i,2“3  x  2  250  000 


1  20 


)  .... 


8  cm. 


Förarehytten  är  utförd  af  trä  och  klädd  med  oxiderad 
plåt.  Hyttens  framgafvel  är  i  likhet  med  lok.  litt.  A. 
kil  formad. 

(Forts.) 


SKRIFMASKINER. 


Föredrag  hållet  i  Svenska  I  eknologföreningen  den  30  mars,  af  Ing 


eniör  F.  Lang  le  t. 


Detta  försök  utföll  på  det  hela  taget  väl.  Maskinen  ar- 
ade  bra  och  med  icke  så  dålig  hastighet,  men  det  visade 
ju  tämligen  snart,  att  den  var  långt  ifrån  att  vara  en 
kligt  praktisk  skrifmaskin.  Många  bref  skrefvos  emel- 
ld  på  densamma,  däribland  ett  som  skulle  blifva  af 
sta  betydelse  för  den  gryende  industrien.  Det  var 

iligen  till  James  Densmorei  Meadville _ Pa.  Denne, 

1  var  en  man  med  praktiskt  affärsinne,  och  som  där- 
ägde  en  viss  förmögenhet,  hade  tillräcklig  framsynt- 
för  att  kort  därpa  skaffa  sig  en  andel  i  saken  genom 
betala  alla  redan  gjorda  kostnader  —  och  detta  utan 
ens  haf\  a  sett  maskinen.  Densmore,  som  varit  både 
kare  och  tidningsutgifvare,  förstod  väl  betydelsen  af 
sadan  maskm,  men  det  är  ett  godt  bevis  på  hans 
ltidsblick  och  energi,  att  han  vågade  binda  sina  till¬ 
går  i  ett  så  nytt  och  oförsökt  företag,  ty  det  är  att 
ka,  att  ingen  af  dessa  personer  hade  någon  aning 
att  något  försök,  med  undantag  af  Pratts,  någonsin 
t  bhfvit  gjordt.  Densmore  såg  icke  heller  maskinen 
in  ett  halft  år  senare,  i  mars  1868,  och  då  förkastade 
den  helt  och  hållet,  utom  hvad  själfva  idén  beträf- 
påvisade  åtskilliga  brister,  som  måste  afhjälpas, 
m  maskinen  blef  användbar  för  praktiska  behof,  och 
ide  på  vidare  förbättringar.  Soulé  och  Glidden  blefvo 
modfällda,  och  utgingo  ur  företaget,  lämnande  det  helt 
hållet  åt  Sholes  och  Densmore.  Dessa  fortsatte 
llertid  oförtrutet,  och  eggad  af  Densmore  utförde 

es  o  den  ena  modellen  efter  den  andra,  hvar  och  en 
någon  förbättring. 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

len,  trots  alla  kostnader  och  allt  arbete,  som  nedlagts  på 
densamma,  icke  motsvarade  de  fordringar,  som  borde 
ställas  på  den.  Det  blef  nödvändigt,  att  taga  i  anspråk 
alla  den  stora  Remingtonska  fabrikens  resurser  och  för¬ 
mågor  för  att  förbättra  maskinen;  åtskilliga  modeller  ut¬ 
arbetades  och  förkastades,  —  bl.  a.  den,  som  visas  a 


Fig.  4. 

fig-  4,  —  innan  man  kom  till  ett  tillfredsställande  resul¬ 
tat.  Men  slutligen  lyckades  detta,  och  så  framkom  den 
maskin,  fig.  5,  som  är  känd  såsom  1873  års  niodell  Reming- 
ton,  ehuru  den  ej  var  färdig  att  släppas  ut  i  marknaden 
förrän  i  medlet  af  1874. 


På  detta  sätt  utfördes  ett  trettiotal  modeller,  dock 
att  erna  ett  fullt  tillfredställande  resultat.  När 
kinen  sattes  i  händerna  på  en  stenograf  eller  annan 
on  för  praktiskt  arbete,  gick  någonting  sönder  eller 
ie  sig  någon  brist.  Sholes  förlorade  många  gån- 
talamodet  och  skulle,  om  han  varit  ensam  om  sa- 
öfvergifvit  densamma  och  låtit  denna  maskin  dela 
föregångares  öde.  Men  Densmores  ihärdighet  räd¬ 
den,  i  det  han  vidhöll,  att  dylika  prof  voro  nöd- 
hga  just  för  att  påvisa  de  brister,  som  måste  afhjäl- 
och  att  maskinen  måste  vara  sådan,  att  den  kunde 
ndas,  om  det  skulle  vara  någon  idé  att  tillverka  den. 


så  fortsattes  arbetet  enligt  de  erfarenheter  som  gjorts, 
dess  efter  fem  års  arbete,  år  1873,  en  modell  erhål- 
som  de  båda  konstruktörerna  ansågo  tillräckligt  god 


.unna  göras  till  föremål  för  fabrikation.  Då  emeller- 


leras  tillgångar  ej  voro  tillräckliga  för  att  sätta  i  gång 
•lådan,  vände  sig  Densmore,  jämte  en  god  vän, 
N.  Yost,  som  han  intresserat  för  saken,  till  den  stora 

rs  fabri  ken  E.  Remington  &  Sons  i  Ilion  _  N.  Y. 

förslag  att  öfvertaga  tillverkningen  af  maskinen,  och 
Mes  efter  långa  underhandlingar  åstadkomma  en  öfver- 
Dmmelse. 


Det  visade  sig  emellertid,  att  äfven  den  sista  model- 


Fig.  5.  Remington  n:r  1. 

Härmed  var  början  gjord  till  den  storartade  utveck¬ 
ling,  som  skulle  komma  skrifmaskinen  till  del,  sedan  den 
en  gang  framträdt  i  en  användbar  form.  Länge  var  Reming- 
tonmaskinen  ensam  i  sitt  slag,  och  ännu  längre  sina  med- 
täflare  så  öfverlägsen,  att  namnet  Remington  ända  tills 
jämförelsevis  nyligen  —  och  i  aflägsna  landsdelar  kanske 
ännu  —  var  liktydligt  med  ordet  skrifmaskin. 

Som  en  kuriositet  kan  omnämnas,  att  första  gången 
en  skrifmaskin  användes  för  praktiskt  affärsbruk,  var  år 
1872,  i  Utica  —  N.  Y.,  och  den  som  så  använde  den¬ 
samma  var  S.  N.  D.  North  från  Boston. 

Emellertid  hade  under  tiden  en  annan  skrifmaskin 
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framträdt  på  ett  helt  annat  håll,  mycket  närmare  oss, 
nämligen  i  Danmark,  där  H.  Rasmus  Malling-Hansen 
i  slutet  på  1870-talet  konstruerat  sin  »skrifkula»,  en  maskin, 
byggd  på  den  af  Progrin  framlagda  principen,  med  typ¬ 
stänger,  som  förskötos  i  sin  längdriktning,  och  som  i  sin 
ena  ände  hade  en  tryckknapp  och  i  den  andra  en  typ. 
Stängerna  voro  radiellt  anbragta  i  en  sferisk  kalott  och 
tryckte  genom  blåpapper  —  medan  Remingtonmaskinen 
tryckte  genom  färgband.  Maskinen,  om  hvars  utseende 


Fig.  6.  Hansens  skrifkula. 


fig.  6  ger  en  föreställning,  tillverkades  fabriksmässigt,  om 
ock  ej  i  så  stor  skala,  redan  1871,  och  är  således  den 
första  maskin,  som  blifvit  föremål  för  en  verklig  fabrika¬ 
tion,  äfvensom  den  första,  som  förekom  i  marknaden. 
Den  fick  emellertid  aldrig  någon  större  spridning,  och  blef, 
då  de  amerikanska  maskinerna  kommo  ut,  snart  ohjälp¬ 
ligt  distanserad  af  dessa. 

Såväl  den  första  Remingtonmaskinen  som  Hansens 
tryckte  endast  stora  bokstäfver,  och  detta  torde  hafva 
varit  en  afgörande  orsak  till,  att  de  endast  vunno  ringa 
anslutning  bland  allmänheten.  Denna  brist  afhjälptes,  hvad 
den  förra  maskinen  beträffar,  i  slutet  af  1870-talet,  genom 
den  af  Lucien  Crandall  uppfunna  omskiftningsanord- 
ningen  i  förbindelse  med  A.  B.  Brooks’  uppfinning  af 
de  dubbla  typerna.  Den  sålunda  förbättrade  maskinen  var 
Remington  N:o  2,  fig.  7. 


Fig.  7.  Remington  N;o  2. 


Försäljningen  af  Remingtonmaskinerna  ombesörjdes, 
med  hufvudsakligen  föga  tillfredställande  resultat,  af  fir¬ 
morna  Densmore  &  Yost,  Yost  &  Co.,  Locke,  Yost  & 
Bates,  Fairbanks  &  Co,  den  ena  efterträdande  den  andra ; 
vidare  af  firman  Remington  själf  under  chefskap  af  C.  W. 
Seamans.  Slutligen  öfverläts  den  på  en  för  ändamålet 
bildad  firma,  Wyckhofif,  Seamans  &  Benedict,  under  hvil- 
ken  affären  tog  sådana  dimensioner,  att  det  år  1886  befanns 
nödvändigt,  att  afskilja  skrifmaskintillverkningen  från  de 
öfriga  grenarna  af  fabriksverksamheten.  Hela  denna  till¬ 
verkning  jämte  patent,  maskiner  etc.  öfverläts  därför 


på  ofvannämnda  firma  Wyckhofif,  Seamans  &  Benedi 
som  ombildades  till  ett  aktiebolag,  Remington  Stand; 
Typewriter  Manufacturing  Co.,  för  att,  alldeles  oberoen 
af  gevärsfabriken,  drifva  tillverkningen  och  försäljning 
af  skrifmaskinerna.  Härmed  var  Remingtonmaskinen  stä 
på  säkra  fötter,  och  dess  följande  utvecklingshistoria  utg 
ett  segertåg  genom  världen,  som  det  visserligen  kun 
hafva  sitt  intresse  att  följa,  men  som  skulle  föra  oss 
deles  för  långt,  och  som  för  öfrigt  är  väl  känd  eller  1 
att  få  reda  på  —  hvilket  icke  varit  fallet  med  stö 
delen  af  det  föregående. 

Snart  nog,  eller  redan  i  början  af  1880-talet,  börja' 
konkurrenter  att  dyka  upp,  ehuru  de  länge  hade  att  käm 
emot  det  förhållandet,  att  allmänheten  hade  svårt  att  fat 
att  en  skrifmaskin  kunde  vara  något  annat  än  en  Rem 
ton.  Då  Yost,  omkring  1880,  fann  att  han  ej  läng 
kunde  hålla  sig  kvar  hos  Remingtons,  började  han  m 
hjälp  af  en  mekaniker  konstruktionen  af  en  annan  mask 
vid  hvilken  han  sökte  kringgå  de  Remingstonska  patentt 
och  på  detta  sätt  framkom  en  maskin,  som  fick  namr 
» Caligraph » ,  fig.  8.  Det  lyckades  dock  ej  att  helt  0 
hållet  undvika  intrång  på  Remingtonpatenten,  utan  Y< 


Fig.  8.  Caligraph. 


blef  nödsakad  söka  förvärfva  licens  för  sin  maskin, 
en  licens,  som  han  äfven  lyckades  utverka,  om  ock 
i  mycket  begränsad  utsträckning.  Men  han  fick  ic 
tillåtelse  att  begagna  omskiftningsmekanismen,  och  d 
nya  maskinen  framträdde  därför  med  s.  k.  dubbelt  tangei 
bord,  d.  v.  s.  särskilda  tangenter  för  stora  och  små  bc 
stäfver.  Den  har  sedermera,  såsom  vi  skola  se,  h; 
flera  efterföljare  på  denna  väg.  Fördelarna  af  den  e 
eller  anordningen  hafva  varit  mycket  omstridda,  men  c 
dubbla  bordet  synes  vara  dömdt  att  försvinna,  ehuru  d 
ännu  har  sina  förkämpar.  Emellertid  öfvergifves  det  af  d> 
ena  firman  efter  den  andra,  och  numera  är  det  ends 
ett  par  tre  maskintyper,  som  fortfarande  tillverkas  m< 
dubbelt  bord.  Otvifvelaktigt  synes  vara,  att  detta  dubt 
bord  aldrig  skulle  hafva  framkommit,  om  ej  Remingto 
fabriken  haft  patent  på  omskiftningen. 

Äfven  i  en  annan  riktning  arbetades  samtidigt.  Pn 
fortsatte  med  att  söka  utveckla  sin  Pterotype,  som  ic 
visat  sig  fullt  praktisk.  Då  han  emellertid  efter  åtskilli; 
års  arbete  ansåg  sig  vara  färdig  att  uttaga  nya  patei 
fann  han  sig  delvis  förekommen  af  ett  par  andra  uppf 
nare,  nämligen  den  förutnämnde  Crandall,  uppfinnaren 
Remingtons  omskiftare,  och  James  B.  Hammond.  Eft 
åtskilliga  stridigheter  ingicks  en  öfverenskommelse  m< 
Hammond,  som,  mot  royalty  till  Pratt,  fick  företräde  t 
en  typhjulsm askin,  medan  Crandall  erhöll  ett  friståem 
patent  på  en  »typesleeve» -maskin,  eller  som  man  skul 
kunna  öfversätta  det,  en  typringsi naskin,  en  skillnad,  so 


ini  1910 


73 


MEKANIK,  HÄFT.  6 


aller  den  oinvigde  skäligen  obetydlig,  helst  Crandalls 
:in,  fig.  9,  synes  hafva  ett  tämligen  utprägladt  typhjul. 
ivida  Crandall  och  Hammond  utarbetat  sina  maskiner 
;rund  af  Pratts  uppslag  eller  själfständigt  har  icke  blif- 
illfredsställande  utredt. 


Fig.  g. 


Remingtonmaskinen  och  Caligraph,  äfvensom  de  efter- 
ingar  af  dessa,  som  snart  började  framträda,  hade 
ypkorgen  förlagd  under  pappersvalsen,  och  typarmarna 
upp  mot  dennas  undersida,  så  att  skriften  blef  hvad 
kallar  »osynlig»,  och  man  måste  lyfta  upp  valsen  för 
unna  se  de  sista  raderna  af  det  skrifna.  Äfven  vid 
llsmaskinerna,  där  tryckning  skedde  på  framsidan  af 
1,  var  skriften  delvis  skymd  af  typhjulet  och  ej  fullt 
,r.  År  1888  uppstod  en  ny  typ  af  skrifmaskiner,  med 
synlig  skrift,  och  gjorde  sig  till  en  viss  grad  känd 
namn  af  »Barlock»  —  eller  »Columbia  Barlock», 


Fig.  10.  Columbia  Barlock. 


dess  fullständiga  namn  är.  Vid  denna  maskin,  fig.  10, 
)korgen,  i  form  af  en  halfcirkel,  förlagd  öfver  och 
r  valsen,  och  typarmarna  slå  ned  på  öfversidan  af 
,  sa  att  äfven  den  sista  skrifna  bokstafven  är  synlig, 
rt  typarmarna  slagit  tillbaka  till  sitt  hviloläge.  Bar- 
tskinen,  som  sedan  fått  flera  efterföljare,  är  pioni¬ 
för  den  princip  —  »fullt  synlig  skrift  från  första 
fven  till  den  sista»  —  som  först  under  de  senaste 
man  kan  nästan  säga  det  sista,  fullt  trängt  igenom, 
pad,  som  den  varit,  af  de  förnämsta  firmorna  på 
askinsområdet,  med  Remingtonfabriken  i  spetsen. 
1  denna,  som  i  det  längsta  hållit  på  onödigheten 
na  synlighet,  i  och  med  sin  nyaste  modell  kapitulerat, 
de  »osynliga»  maskinernas  dagar  vara  räknade, 
nder  det  sista  kvartseklet  hafva  sedan  uppstått  nästan 
t  många  mer  eller  mindre  olika  maskiner,  dels  ut- 
3e  ur  de  ofvannämnda  och  dels  framträdande  med 
rmer.  De  för  uppfinningar  på  detta  område  uttagna 
m  kunna  räknas  i  tusental,  men  dels  hänföra  sig 
ofta  i  stort  antal  —  stundom  ett  hundratal  eller 


mera  till  en  enda  maskintyp,  och  dels  finnas  många 
patent,  som  icke  kommit  längre  än  till  patentbrefvets  ut¬ 
tagande.  Att  gifva  någon  öfversikt  af  alla  dessa  »upp¬ 
finningar»  inom  ett  rimligt  område  är  naturligtvis  alldeles 
ogörligt  och  skulle  ej  heller  erbjuda  ett  motsvarande 
intresse.  Icke  heller  låter  det  sig  göra  att  ens  genomgå 
alla  dem,  som  utvecklats  till  verkliga  skrifmaskiner  och 
än  mindre  att  följa  dessa  i  alla  konstruktiva  detaljer. 
En  skrifmaskin  innehåller  från  300  —  för  de  allra  enk¬ 
laste  —  till  3  000  delar,  och  de  flesta  maskiner,  som 
kunna  göra  anspråk  på  att  betraktas  som  verkligt  mo- 
därna,  förstklassiga  skrifmaskiner,  innehålla  mellan  2  000 
och  3  000  delar,  af  hvilka  de  flesta  åtminstone  i  någon 
mån  skilja  sig  från  alla  de  öfriga.  Det  kan  därför  icke 
blifva  frågan  om  att  ingå  på  annat  än  de  viktigaste  och 
mest  karaktäristiska  delarna  af  de  mest  representativa  ma¬ 
skinerna  eller  att  visa  mer  än  ett  fåtal  af  de  senare. 

Den  viktigaste  konstruktiva  anordningen  vid  en  skrif¬ 
maskin  och  den,  i  afseende  på  hvilken  de  olika  typerna 
mest  skilja  sig  från  hvarandra,  är  den  för  åstadkommandet 
af  själfva  bokstafsaftrycket.  '  I  afseende  härpå  kunna  skrif- 
maskinerna  skiljas  i  tvänne  större  grupper:  den  ena  med 
bokstafstecknen  anbragta  enstaka,  parvis  eller,  i  några  fall, 
gruppvis,  på  skilda,  rörliga  delar  —  mer  eller  mindre 
härledda  från  Sholes-Glidden-maskinen  — ,  och  den  andra 
med  alla  typerna  samlade  på  en  enda  del,  vanligen  ett 
hjul  eller  en  platta,  —  dessa  härstammande  hufvudsakligen 
från  Pratts  maskin. 

Den  första  gruppen,  till  hvilken,  med  ett  undantag 
—  Hammond  — ,  alla  modärna  maskiner  höra,  kan  åter 
indelas  i  två  afdelningar,  nämligen  maskiner  med  typ- 
häfstänger,  eller  som  man  plägar  kalla  dem,  typarmar , 
och  sådana  med  typskjutstänger  eller  typstänger  —  hvil- 
kas  föregångare  voro  Progrins  och  Hansens  maskiner. 
Till  den  första  afdelningen  höra  flertalet  af  modärna  ma¬ 
skiner.  Samtliga  till  dessa  båda  afdelningar  hörande  ma¬ 
skiner  hafva  tangenter  för  anslåendet  af  bokstafstecknen. 

Till  den  andra  gruppen  höra  flere  underafdelningar, 
nämligen : 

1:0)  Maskiner  med  typhjul  eller  typcylinder,  hos  hvilka 
typerna  äro  placerade  i  flere  rader  kring  en  cylinder,  som 
är  fast  eller  skjutbart  fästad  på  en  vridbar  axel. 

2:0)  Maskiner  med  typsegment  eller  typslid,  där  typerna 
äro  anbragta  på  ett  cylindersegment,  som  glider  på  en  i 
sin  längdriktning  förskjutbar  cylinder. 

3:0)  Maskiner  med  iypplatta,  där  typerna  sitta  i  rader 
på  en  plan  yta  i  form  af  en  rektangel  eller  ett  cirkel¬ 
segment  —  vanligen  af  kautschuk  —  och 

4:0)  Maskiner  med  typstaf,  vid  hvilken  typerna  befinna 
sig  i  en  eller  två  rader  längs  en  i  sin  längdriktning  för¬ 
skjutbar  stång  eller  staf.  De  båda  första  afdelningarna 
utföras  vanligen  med  tangenter,  de  båda  andra  i  allmän¬ 
het  med  ett  handtag  eller  en  visare,  som  föres  till  med 
bokstäfver  angifna  platser  och  nedtryckes.  De  senare 
äro  för  det  mesta  föga  mer  än  leksaker,  ehuru  ett  par 
af  dem  fått  rätt  stor  spridning  på  grund  af  det  billiga 
priset. 

Typarmarna  äro  nästan  undantagslöst  dubbelarmade 
häfstänger  med  en  längre  arm,  på  hvilken  typen  är  fästad, 
och  en  mycket  kort,  som  står  i  förbindelse  med  en  drag¬ 
stång.  Dennas  andra  ända  är  förbunden  med  en  annan 
häfstång,  tangentarmen,  som  i  sin  ena  ända  bär  tangent- 
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knappen  med  åsatt  bokstaf.  Tangentarmen  är  vanligen 
en  enarmad  häfstång,  ehuru  undantag  finnas.  Vid  en¬ 
staka  maskiner  äro  de  båda  häfstängerna  ersatta  med  en 
enda,  som  i  sin  ena  ända  bär  typen  och  i  den  andra 
tangentknappen. 

Den  ursprungliga  formen  af  tangentarm  är  den, 
som  användts  vid  de  äldre  Reminglon- maskinerna,  i  huf- 
vudsak  oförändrad  vid  alla  modeller  med  osynlig  skrift, 
från  n:o  i  till  n:o  9,  samt  äfven,  med  någon  modifika¬ 
tion,  vid  de  nya  modellerna  för  synlig  skrift,  n:o  10  och 
11.  Anordningen,  som  från  början  var  skyddad  genom 
patent,  visas  i  fig.  11, 


Såsom  synes  af  illustrationen,  är  typarmen  en  dubbel- 
armad  hägstång,  smidd  medelst  hejning  och  med  en  tvärsek¬ 
tion  af  cirka  5  x  2  ‘/2  mm.,  med  en  längsgående  fördjupning 
å  hvardera  sidan.  Typerna  eller  stilarna  sitta  på  ett  T- 
formadt  stålstycke,  insatt  och  fastklämdt  i  ett  hål  i  ena 
ändan  af  armen.  Denna  arm  är  omkring  80  mm.  lång, 
den  andra  är  omkring  10  mm.  A  den  senare  verkar  en 
dragstång,  sammansatt  af  flere  bitar.  Den  öfversta  är  en 
klyka,  hvars  ena  arm  är  en  tunn  fjäder  och  den  andra 
omböjd  mot  den  första  genom  ett  hål  i  häfarmen.  Kly¬ 
kans  nedre  del  är  fastlödd  vid  en  krok  å  själfva  drag¬ 
stången,  hvilken  nedtill  är  ingängad  i  en  vid  tangentarmen 
ledad  krok.  Gängningen  är  låst  med  en  stoppmutter  på 
en  af  en  böjd  ståltråd  bestående  mutterbricka.  Tangent¬ 
stången  är  å  alla  modeller  med  osynlig  skrift  af  trä, 


2  °  X  2  I/2  mm.  på  det  starkaste  stället.  Den  visade  kon¬ 
struktionen  tillhör  modell  7,  fig.  12,  den  sista  af  de  »osyn¬ 
liga».  N:o  8  och  9  skilja  sig  från  denna  blott  genom  vag¬ 
nens  längd,  men  på  de  föregående  har  i  hufvudsak  an¬ 
ordningen  varit  densamma.  Äfven  på  de  nyaste  »synliga» 
maskinerna  är  principen,  såsom  vi  skola  finna,  bibehållen. 
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Den  nästföljande  maskinen,  Caligraph,  fig.  8,  ha 
en  anordning,  som  skiljer  sig  från  den  nyssnämnda  hufvi 
sakligen  genom  att  tangentarmens  axel  låg  framför  t; 
genten  —  således  framför  »klaviaturen»  —  i  stället 
bakom.  Detta  gjorde  att  tangentens  rörelse  blef  mind 
men  följaktligen  också  tyngre.  Den  principen  har  ej  hel 
vunnit  någon  vidare  efterföljd. 


Fig-  13. 


Med  hufvudsakligen  samma  eller  mycket  liknam 
anordning  som  Remingtons  byggdes  nästan  alla  maskin 
af  denna  typ,  som  i  stort  antal  framträdde  under  slut 
af  80-talet  och  under  90-talet,  några  med  försök  till  fc 
bättringar  såsom  Densmoj-e,  fig.  13,  med  kullager  för  typa 
marnas  tappar  — -  en  anordning,  som  icke  visat  sig  va 
af  sådan  fördel,  att  den  funnit  något  större  antal  eftej 
följare.  Densmore  var  dock  en  mycket  god  och  stai 
maskin,  såsom  äfven  dess  konkurrenter  erkänna  —  åtmiii 
stone  nu,  sedan  den  ej  mera  fabriceras. 


Fig.  14. 

Något  olika  är  konstruktionen  vid  den  äldre  Smitt 
/V<wzzi?/--maskinen,  fig.  14.  Här  är  själfva  axeln  till  hä: 
stången,  fig.  15,  mycket  lång,  med  typarmen  i  ena  ändai 
och  den  korta  dragstångsarmen  i  den  andra,  detta  i  änds 


mål  dels  att  få  en  mycket  stadig  styrning  af  typarmei 
och  dels  att  åstadkomma  en  kompakt  anordning  af  typ 
korgen,  fig.  16.  Konstruktionen  medgifver  äfven  en  be 
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Fig.  16. 


m  justering  af  genom  nötning  uppkommet  glapprum  i 
Uångsrörelsen  medelst  lätt  utbytbara  koniska  tappar  i 
Ins  ena  ända.  Tangenthäfstången  är  äfvenledes  utförd 
r  samma  princip.  För  de  nya  maskinerna  med  syn¬ 
skrift  har  konstruktionen  ej  kunnat  bibehållas. 


Slutligen  må  anföras  en  konstruktion  med  en  gemen¬ 
sam  typ-  och  tangentarm,  fig.  i9.  Denna,  som  tillhör  den 
engelska  maskinen  Artnstrong,  fig.  20,  medger  en  synner¬ 
ligen  stark,  kompakt  och  enkel  anordning  af  maskinen 
den  uppgifves  innehålla  endast  omkring  500  delar. 
1  yvärr  låter  sig  konstruktionen  icke  tillämpa  på  synlig 
skrift. 


En  ännu  mera  afvikande  anordning  företer  Yost- 
;inen,  fig.  17,  hvars  typarmrörelse  visas  af  fig.  18,  ehuru 
eljest  tillhör  denna  grupp.  Anordningens  verkning¬ 
torde  framgå  af  figuren.  Typarmen  är,  såsom  synes, 
-el  och  synnerligen  stark.  Konstruktionen  betingas 
idsakligen  af  användandet  af  färgdyna  i  stället  för 
»and,  och  detta,  äfvensom  anordningen,  att  typen 
es  upp  genom  ett  hål  i  en  »centre  guide»  och  så- 


Fig.  20. 

Typarmkonstruktionen  vid  de  »synliga»  maskinerna 
skiljer  sig,  med  några  få  undantag,  i  allmänhet  betydligt 
från  de  förutnämnda.  Den  första  typarmsmaskin,  som 
framträdde  med  synlig  skrift  var  såsom  nämndt  Barlock, 
fig.  10,  och  dess  typarm  visas  af  fig.  21.  Förbindelsen 
med  tangentarmen  utgöres  af  en  enkel  dragstång,  bestående 
af  blott  en  ståltråd,  som  för  en  del  armar  är  böjd  på  ett 
i  mekaniskt  afseende  föga  tillfredsställande  sätt.  Emeller¬ 
tid  synes  det  hafva  visat  sig  nöjaktigt  i  praktiskt  hän- 


Fig.  17- 


anslagets  plats  är  orubbligt  bestämd,  har  förskaffat 
nen  många  anhängare.  Konstruktionen  för  den  nya 
nen  med  synlig  skrift  är  hufvudsakligen  densamma, 
typarmens  rörelse  här  blir  framifrån  och  bakåt  i 
för  framåt  och  uppåt. 


Fig.  21. 

seende.  Genom  att  placera  typarmarnas  tappar  på  fyra 
olika  höjder  har  man  erhållit  plats  för  mycket  långa  så¬ 
dana  och  salunda  fatt  en  mycket  stadig  rörelse  för  armen 
och  en  enkel  justering  af  glappgången  medelst  en  skruf. 
Såsom  ytterligare  styrning  tjäna  de  små  i  en  halfcirkel 
anbragta  stiften,  »typlåset»,  som  gifvit  maskinen  dess 
namn. 

I  början  på  90-talet  framfördes  en  maskin,  Daugherty, 
senare  kallad  Pittsburg  Visible,  fig.  22,  som  ger  första  an¬ 
tydningen  till  den  numera  mest  brukliga  anordningen  med 


Fig.  19. 
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tryckning  på  framsidan  af  valsen.  Typarmkonstruktionen 
antydes  af  fig.  23  och  är  synnerligen  enkel.  Maskinen 
var  för  sin  tid  mycket  treflig,  och  ehuru  den  ej  motsva¬ 
rar  nutida  fordringar,  vare  sig  beträffande  anslagets  mjuk¬ 
het  eller  i  fråga  om  särskilda  anordningar,  så  äro  äfven 


Fig.  22. 


Mot  slutet  af  seklet  konstruerades  den  maskin,  Und 
ivood,  som  åtminstone  hvad  det  yttre  beträffar,  och  i 
flertal  fall  äfven  i  afseende  på  konstruktionen,  varit  fö 
bilden  för  nästan  alla  de  modärna  maskinerna  med  sv 
lig  skrift.  Såsom  framgår  af  fig.  24  ligga  alla  typarmar 
här  i  en  horisontell  halfcylinder  och  slå  upp  mot  fra 


Fig.  24. 


de  äldre  modellerna  rätt  användbara  maskiner.  För  öfrigt 
tillverkas  maskinen  fortfarande,  i  en  nyare  modell  med 
kortare  typarmar  —  den  äldre  modellens  armar  voro  ovan¬ 
ligt  långa  —  och  försedd  med  alla  nutidens  förbättringar. 


sidan  af  pappersvalsen,  liksom  vid  den  nyssnämnda  n 
skinen,  hvilket  ger  ett  bekvämare  och  öfverskådligare  lä 
åt  skriften,  än  då  typerna  slå  an  mot  valsens  ofvansic 

(Forts.)i 
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Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen. 

» Försök  rörande  tågmotstånd  vid  godstags ,  af  Prof.  E-  C. 
S  c  h  m  i  d  t. 

)>  Försök  rörande  styrkan  hos  stativett  till  nitnings-  och  puns- 
nings- maskiners ,  af  Prof.  A.  L,.  Jenkins. 

» Inflytandet  af  eldsvådor  på  hållfastheten  af  byggnadsmateria- 
lier  och  metoder  för  skyddandet  af  desammas ,  af  F.  B.  Gilbreth. 

» Maskiningeniörens  andel  i  utvecklingen  af  textilindustriens , 
af  H.  L.  Gantt. 

» Kullager  för  takaxel-ledningar  samt  konstruktionen  af  lager¬ 
bockar  till  desamma »,  af  H.  Hess. 

» Konstruktionen  af  hängande  rörledningar  af  stora  dimen¬ 
sioner  utförda  af  armerad  betongs  af  R.  D.  Johnson. 

» Stötfria  formmaskiner  af  ny  konstruktion  för  gjuteriers ,  af 
W.  Lewis. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

» Smörjning  och  smörjämnen. s  (Jämf.  Vol.  32  N:o  2). 

» Armatur  af  tackjärn  för  öfverhettad  ånga. »  (Jämf.  Vol. 
31,  N;o  12.) 

s  Standardisering  inom  gasmotor  tekniken. »  (Jämf.  Vol.  31, 
N:o  12.) 

Preliminär  rapport  från  den  af  Föreningens  Afd.  för  Gas¬ 
motorteknik  tillsatta  »Eitteraturkommittén ». 


Meddelande  N:o  24 

från  Styrelsen  för  Redskapsprofningsanstalterna 
Ultuna  och  Alnarp  —  47  sid.  oktav  med  17  illustrationi 
—  har  insändts  till  Red. 

Innehåll:  Berättelse  af  A.  Upmark  rörande 
Särskild  profning  af: 

skördemaskinen  sAdriance  N-.o  2»,  tillverkad  af  Adriance,  Pia 
&  C:o,  Poughkeepsie, 

skördegarn  och  halmpressgarn  af  8  olika  kvalitéer, 

Munktells’  och  Eanz  själfbindande  halmpressar. 
radsåningsmaskinen  » Linneas ,  tillverkad  af  Ystads  Gjuteri  o< 
Mek.  Verkstads  A.  B., 

sJPalltorpshässjan»,  tillverkad  af  L.  Jison  Mark,  Kalltorp, 
diverse  plogar  tillverkade  af  Rud.  Sack,  Leipzig-Plagwi 
samt  af  The  South  Bend  Chilled  Plow  C:o, 
alfplog  system  »Bippart* . 

2  st.  kombinerade  plogar  och  alfplogar,  tillverkade  af  Ku 
Sack,  Leipzig- Plagwitz. 

Säkerhetsarmaturen  vid  ångpannor.  Vattenståndsmätar 

F.  Sinigaglia.  Revue  de  Mecanique.  31  jan.  1911 

I  artikeln  beskrifver  förf.  de  olika  slag  af  vattenstånd 
mätare,  som  komma  till  användning  vid  ångpannor  såsom  va 
tenståndsrör,  nivåkranar,  magnetiska  mätare,  alarmklockor  ell 
ventiler  samt  säkerhetsproppar.  En  ingående  beskrifning  Er 
nas  på  de  olika  mätarna,  deras  för-  och  nackdelar  angäv 
äfvensom  de  fordringar,  man  måste  ställa  på  såväl  själfva  m 
taren  som  på  det  material,  hvaraf  den  är  utförd. 
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STATENS  JÄRNVÄGARS  BLANDADETÅGS-LOKOMOTIV  LITT.  B. 

Af  Byråingeniör  Carl  Flodin. 


Boggi. 

Boggiramarna  äro  gjutna  af  martin  samt  placerade 
för  hjulen  på  ett  inbördes  afstånd  från  hvarandra  af 
4  mm.  Ramplåten  som  har  27  mm.  tjocklek  är 
m  hjulen  J-formad  med  415x90x30  mm.  sektion, 
arna  äro  vid  ändarna  förbundna  med  hvarandra  genom 
a  balkar  af  Qsektion  samt  vid  midten  genom  en 
\s  gjuten  martinlåda.  Uti  denna  äro  de  pendlar  upp- 
da,  som  förmedelst  den  s.  k.  vaggan  uppbära  huf- 
imverket.  Pendlarna  äro  300  mm.  långa  samt  sitta 
575  mm.  afstånd  från  boggins  medellinie.  Hvarje 
el  är  i  boggin  upphängd  på  två  stycken  50  mm. 
r,  som  sitta  på  60  mm.  afstånd  från  h varandra, 
an  uppbäres  i  sin  ordning  af  pendlarna  genom  en 
vänne  pendlar  gemensam  64  mm.  bult.  Det  å  huf- 
imverket  fastsatta  centrumstycket,  som  hvilar  i  vaggan 
kring  hvilkef  boggin  vrider  sig,  är  af  gjutjärn  samt 
500  mm.  diameter.  Mellan  centrumstycket  och  vag¬ 
ir  inlagd  en  15  mm.  tjock  metallglidplåt. 

De  utanför  ramarna  sittande  bärfjädrarna  hvila  direkt 
gerboxarna.  Båda  boggihjulparens  fjädrar  äro  balan- 
e  med  hvarandra  medelst  vinkelhäfarmar,  som  äro 
ade  med  plattjärnsdragstänger.  Denna  anordning,  som 
n  användas  vid  ett  sferiskt  boggicentrum,  är  gjordt 
tt  boggin  obehindradt  skall  kunna  medfölja  hufvud- 
irkets  rörelser,  samt  för  att  utjämna  hjulbelastningarna 
jämnheter  å  rälen  eller  vid  uppkommande  fjäderbrott, 
m  att  använda  vinkelbalanser  bortfalla  således  de 
ga  brytningarna,  som  vid  obalanserade  fjädrar  upp- 
1a,  när  centrumstödytan  är  plan.  Fjädrarna  hafva 
mm.  längd  med  blad  af  100x9,5  mm.  sektion.  Vid 
)rmalbelastningen  af  c:a  4  500  kg.  blir  böjningsspän- 
n  i  fjäderbladen  6  050  kg.  pr  kvcm.  Nedfjädringen 
n  fjäderlast  är  c:a  0,9  cm. 

Boggins  största  sidoutslag,  som  är  55  mm.,  har  be- 
s  däraf,  att  i  300  m.  kurva  skall,  med  radiellt  ställd 
el  hos  lokomotivet,  yttre  hjulets  fläns,  såväl  vid  första 
axeln  som  vid  första  koppelaxeln,  löpa  mot  yttre 
n.  I  en  dylik  kurva  intager  lokomotivet  och  tendern 
fig.  6  visade  ställningen. 

Enär  båghöjden  af  en  cirkel  med  300  m.  radie  vid 
t  några  meters  kordalängd  blir  jämförelsevis  liten, 
t  ej  möjligt  att  erhålla  säkra  mått  å  boggins  utslag 
mrvradien,  spårutvidgningen  och  hjulafstånden  upp- 
i  samma  skala.  Af  denna  orsak  användes  enligt  den 
ka  metoden  följande  skalor: 

:  ör  hjulafståndet  skala  -  för  spårutvidgningen  och 

x  y 

mmet  mellan  hjulfläns  och  skena  å  rakt  spår  skala 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

—  samt  för  kurvradien  skala  — Med  användandet  af 

x  x  y 2 

dessa  skalor,  erhålles  boggiutslaget  i  —  skala  samt  vrid- 

x 


Fig.  6.  Lokomotivets  och  tenderns  ställning  i 
300  m.  kurva. 


ningsvinkeln  y  gånger  större  än  den  verkliga.  Uppritas 
t.  ex.  hjulafståndet  i  T/50  skala,  samt  önskas  boggiutslaget 
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i  x/4  skala,  så  är  xy  =  50  samt  x=4.  Kurvradien  skall 
då  uppritas  i 


skala. 


Önskas  noggranna  mått  på  boggiutslaget  kan  x  sättas  =  1 
samt  xy=20.  Skalan  för  kurvradien  blir  då 

20  400 

I  kurvor  mindre  än  300  m.  föres  lokomotivet  litt. 
B  i  kurvan  endast  af  första  boggiaxelns  yttre  hjulfläns. 


Hjul,  axlar  och  axelboxar. 


Lokomotivets  samtliga  hjul  äro  gjutna  af  mjuk  martin 
samt  hydrauliskt  påpressade  axlarna  med  ett  tryck  mot¬ 
svarande  5  å  6  ton  pr  cm.  af  axelns  diameter.  Boggi- 
hjulens  axellagergångar,  som  sitta  utanför  hjulen  på  ett 
afstånd  af  1  980  mm.  från  midt  till  midt,  hafva  230  mm. 
längd  och  115  mm.  diameter.  Det  mellersta  af  de  tre 
kopplade  hjulparen  är  utfördt  som  drifhjul.  De  båda 
koppelhjulparen  äro  fullt  lika  hvarandra  och  kunna  därför 
utan  hinder  omflyttas  så,  att  hjulflänsarna  slitas  jämnare. 
Hvart  och  ett  af  de  kopplade  hjulen  är  försedt  med  20 
stycken  ekrar  af  elliptisk  sektion. 

De  fram-  och  återgående  maskindelarna  hafva 


följande  beräknade  vikter: 

1  st.  kolf  med  kolfstång .  245  kg. 

1  »  tvärhufvud  .  155  » 

2/5  vefstake  .  1 1  o  » 


Summa  vikt  på  en  sida  510  kg. 


Af  dessa  vikter  utbalanseras  7  %  —  36  kg.  —  i 

hvardera  hjulet,  således  inalles  21  %.  Med  denna  ut- 

balansering  af  de  fram-  och  återgående  maskindelarna 

ökas  och  minskas  skentrycket  med  15  %  vid  90  km. 

hastighet  i  timmen.  Maximuntrycket  mellan  hjul  och  skena 

15  900  x  1,15  .  .  . 

- =  9  140  kg.  samt  minimumtrycket 


blir 


15  900  x  0,85 


=  6  760  kg.  Tryckvariationen  således 


9  140  —  6  760  =  2  380  kg. 

De  roterande  maskindelarnas  beräknade  vikter  äro: 


I  koppelhjulet  I  drifhjulet 


Vefsläng .  47,0  kg.  89,0  kg. 

Koppelstång  .  44,5  »  147,0  » 

TaPP  .  8,9  »  37,4  » 


Vefstakens  storända  .  165,0  » 

Excentervef  .  1  x>0  » 

Total  vikt  100,4  kg-  449,4  kg. 


För  att  utbalansera  dessa  vikter  samt  ofvannämnda 
procent  af  de  fram-  och  återgående  vikterna  har  i  rull- 
ningsplanet  anbringats  en  motvikt  af  295  kg.  på  584 
mm.  tyngdpunktsafstånd  i  hvardera  drifhjulet  samt  en 
motvikt  af  66  kg.  på  678  mm.  tyngdpunktsafstånd  i  hvar¬ 
dera  koppelhjulet.  Dessa  motvikter  äro  helgjutna  samt 
hafva  respektive  153  och  111  mm.  tjocklek. 

Samtliga  axlar  äro  smidda  af  martin  med  en  håll¬ 
fasthet  af  minst  4  500  kg.  pr  kvcm.  Alla  de  kopplade 
hjulparens  axlar  äro  fullkomligt  lika  samt  äro  utförda  utan 
ansvällningar  innanför  lagergångarna.  Axellagergångarna 
hafva  206  mm.  diameter,  230  mm.  längd  och  1  100  mm. 
inbördes  afstånd.  Mellan  lagergångarna  är  diametern  200 


mm.  Axlarna  hafva  utefter  hela  sin  längd  en  gem 
borrning  af  60  mm.  diameter. 

Alla  tappar  äro  smidda  af  mjukt  nickelstål  samt  si 
härdade  och  slipade.  Drifhjulstappen  har  en  genomb 
ning  af  60  mm.  diameter.  Den  å  koppeltappen  befint 
yttre  brickan  är  lös  och  genomgår  tappen  med  en 
smidning  af  42  mm.  diameter  samt  fästes  innanför  hj 
med  en  delvis  i  tappen  försäkt  1 *  1/8"  mutter. 

Alla  axelboxarna  äro  gjutna  af  medelhård  ma 
samt  hafva  lösa  metallager,  som  äro  fordrade  med  hvitmet 
Denna  består  af  81  %  tenn,  14  %  antimon  och  5 
koppar.  I  likhet  med  hvad  som  är  fallet  å  öfriga  öf 
hettningslokomotiv,  hafva  de  kopplade  hjulens  lagergån 
utförts  med  stor  tryckyta  i  vertikalplanet,  åstadkomi: 
med  tillhjälp  af  lösa  ansättbara  delar,  så  att  lagery 
omfatrar  c:a  7/10  af  omkretsen.  Mellan  axelboxen  > 
ramen  finnas  glidskenor  af  hårdt  gjutjärn.  De  bakre 
kilformade  med  lutning  mot  ramen  af  1  :  13  för  a 
boxens  ansättning. 


Broms. 

Samtliga  hjul  å  lokomotivet  bromsas  medelst  vakui 
Bromsen  är  så  anordnad  att  tendern  och  vagnarna  km 
om  så  önskas,  bromsas  utan  att  lokomotivet  brom: 
Rörelsen  är  utförd  i  två  system  —  ett  för  de  koppi; 
hjulen  och  ett  för  boggin.  Det  förra  systemet  erhå 
sin  bromskraft  från  tvänne  vid  lokomotivets  bakända  u 
hängda  vakuumcylindrar  af  modell  XVIII  —  K- — 185  s; 
det  senare  af  en  vid  boggins  framända  placerad  cylin 
af  samma  modell,  men  med  endast  118  mm.  slag.  I 
för  alla  tre  vakuumcylindrarna  gemensamma  behålla 
har  0,270  kbm.  rymd,  samt  är  densamma  upphängd  un 
högra  sidans  gångbord  i  närheten  af  drifhjulet.  Brom 
är  utbalanserad,  så  att  de  till  hvarje  system  hörande  hju 
erhålla  lika  stor  bromskraft.  De  kopplade  hjulens  tol 
bromskraft  är  22  500  kg.  samt  boggins  8  200  kg.  Dt 
motsvarar  en  sammanlagd  bromskraft  af  c:a  43,5  % 
lokomotivets  totala  tjänstevikt. 

Bromsblocken,  som  tillverkats  af  Glöckners  st 
gjutgods,  äro  inpassade  och  fastsatta  i  skor  af  martin; 
för  att  lätt  kunna  utbytas  mot  nya,  när  de  blifvit  utslit 


Cylindrar  och  maskineri. 

Cylindrarna  sitta  utanpå  ramplåtarna  på  4  605  n 
afstånd  framför  drifhjulsaxeln  samt  med  ett  inbördes  c 
trumafstånd  af  2  040  mm.  Enär  cylindrarna  sitta  ofvar 
boggins  midt,  hafva  de,  för  att  lämna  plats  för  boggiram 
höjts  öfver  drifhjulets  medellinie  samt  mot  denna  erh; 
en  lutning  af  1:  15.  För  att  undvika  denna  lutni 
äfvensom  för  att  få  vefstaken  kortare,  placerades  cy 
drarna  vid  uppgörandet  af  den  första  skissen  bakom  bog| 
strax  framför  första  koppelhjulet.  Denna  anordning  1 
dock  mindre  lämplig,  ty  dels  blef  totala  hjulafståndet  nå 
ökadt  och  dels  blefvo  ångrören  väl  långa.  Att  med 
läge  cylindrarna  nu  hafva,  förkorta  vefstaken  genom 
förlägga  drifhjulet  till  den  plats  första  koppelhjulet  1 
skulle  alltför  mycket  öka  cylinderns  lutning  och  lokor 
tivets  vaggningsrörelser. 

Cylinderdiametern  har  bestämts  däraf,  att  dragkraf 

enligt  formeln  — — — -  skall  vara  lika  med  en  femte 

af  adhesionsvikten.  För  att  nedbringa  kostnaderna  så 
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modeller  som  reservförråd  äro  båda  cylindrarna  af 
ma  modell.  Godstjockleken  i  cylinderloppet  är  30 
H varje  cylinder  är  fästad  vid  ramplåten  med  30 
ken  32  mm.  bultar.  Cylindern  stagas  dessutom  af  en 
cylinderns  hvardera  ända  mellan  fästflänsen  och  ramen 
t  indrifven  kil  af  350  mm.  längd,  med  lutning  1:50. 
Cylinderlocken  äro  gjutna  af  medelhård  martin  samt 
de  vid  cylindern  med  24  stycken  1"  pinnbultar. 
rspänningen  i  bultens  kärnarea  blir  410  kg.  pr  kvcm. 
34  000  kg.  totalt  tryck  på  locket. 

Ångrördiametern,  som  är  136  mm.,  har  bestämts 
f  att  röret  skall  hafva  samma  area,  som  de  24  stycken 
im.  öfverhettningsrören  hafva  tillsammans.  Aflopps- 
:t  har  180  mm.  diameter  samt  utgår  från  cylinderns 
gafvel.  Då  cylindern  kan  anbringas  såväl  på  vänsta  som 
a  sidan,  täckes  den  ej  använda  afloppsöppningen  å 
afveln  med  ett  lock. 

Med  afsikt  att,  när  lokomotivet  rullar  med  afstängd 
,  minska  mottrycket  å  kolfven  samt  insugningen  af 
luft  i  slidskåpet,  hafva  ofvanpå  slidkanalerna  placerats 
nde  kombinerade  luft-  och  säkerhetsventiler,  som 
na  tidskrifts  förra  årgång  äro  beskrifna  i  uppsatsen  om 
itt.  R.  Ventilernas  areor  hafva  dock  något  ändrats  samt 
mts  däraf,  att  ventilen  ej  skall  lyfta  sig  af  kompres- 
trycket  vid  25  %  cylinderfyllning  och  4  kg.  effektivt 
cåpstryck.  Med  de  enligt  detta  antagande  erhållna 
na,  fordras  i  cylinderns  ångkanal  c:a  65  %  högre 
än  i  slidskåpet  om  ventilen  skall  lyfta  sig  för  att 
a  verka  som  säkerhetsventil. 

Rundsliden  är  af  samma  konstruktion  som  å  lok. 
R.  Den  är  således  försedd  med  genomströmningskanal 
har  220  mm.  diameter.  Ångan  insläppes  mellan  de 
slidkolfvarna  och  utsättas  på  grund  häraf  slidstångs- 
igarna  endast  för  afloppsångans  tryck.  Slidens  medel¬ 
ligger  125  mm.  utanför  cylinderns. 

Cylindrarna  och  slidskäpen  äro  väl  isolerade  med 
ingscement  samt  utvändigt  klädda  med  blåplåt. 
Kolfven  har  124  mm.  bredd  samt  är  försedd  med 
ycken  fjäderringar  af  mjukt,  segt  tackjärn  med  20  x  16 
sektion.  Den  är  gjuten  af  medelhård  martin  och  har 
1.  mindre  diameter  än  cylinderloppet.  Kolfstången, 
har  96  mm.  diameter,  utsättes  för  en  drag-  och  tryck- 
ting  af  450  kg.  pr  kvcm.  vid  32  500  kg.  kolftryck.  Stån- 
ir  smidd  af  martin  med  en  hållfasthet  af  minst  5  500 
r  kvcm.  och  en  förlängning  af  20  %.  Den  i  kolfven 
:;ade  delen  af  stången  är  cylindrisk  med  90  mm. 
"ter.  Kolfven  är  pressad  på  stången  med  ett  tryck 
2000  kg.  samt  fästad  med  en  3l/2”  mutter  af  76 
höjd,  som  är  gängad  med  5  gånger  pr  tum.  Kolfven 
på  kolfstången,  hvilken  i  sin  ordning  uppböres  af 
ifvudet  och  den  med  72  mm.  diameter  anordnade 
ngen  för  kolfstången  i  främre  cylinderlocket. 
Sylinderlockens  pack ningsboxar  äro  i  enlighet  med 
idts  konstruktion  själfcenterrande  samt  försedda  med 


packningar  af  hvitmetall,  som  åtsättas  af  förnicklade  spi¬ 
ralfjädrar.  Den  bakre  packningens  spiralfjäder  har  i  nor¬ 
malt  läge  en  spännkraft  af  55  kg.  och  den  främre  af  35 
kg.  Packningarna  å  lokomotivet  litt.  B.  hafva  fått  en  något 
förändrad  detaljkonstruktion  jämnförda  med  de  å  öfriga 
öfverhettningslokomotiv,  i  det  att  hvitmetallen,  utan  rubb¬ 
ning  af  boxen  i  sin  helhet,  lätt  kan  åtkommas,  hvilket 
sparar  tid  och  besvär,  när  metallen  skall  tillses  och  ut- 
hytas.  Hvitmetallen  består  af  65  %  bly,  20  %  tenn  och 
15  %  antimon. 

Tvärhufvudet  löper  på  en  gejd,  som  är  af  J-sektion 
med  124  mm.  bredd,  no  mm  höjd,  64  mm.  liftjocklek 
och  30  mm.  flänstjocklek.  Gejden  är  smidd  af  martin 
med  en  hållfasthet  af  7  000  kg.  pr  kvcm.  samt  är  fästad 
vid  konsolen  med  två  stycken  26  mm.  bultar  och  vid 
cylinderlocket  med  två  stycken  30  mm.  bultar.  Tvär¬ 
hufvudet  är  gjutet  af  medelhård  martin.  Å  statens  öfriga 
lokomotiv,  som  hafva  en  gejd,  är  den  undre  hvitmetall- 
glidytan  ingjuten  i  tvärhufvudet.  För  att  undvika  det 
besvär,  som  härvid  uppstår,  när  ny  hvitmetall  skall  in¬ 
smältas,  i  det  att  hela  tvärhufvudet  då  måste  nedtagas, 
är  å  lokomotivet  litt.  B.  såväl  undre  som  öfre  glidytan  lös 
och  uttagbar  utan  nedtagning  af  tvärhufvudet.  Glidytorna 
äro  gjutna  af  metall  samt  fordrade  med  6  mm.  tjock  hvit¬ 
metall.  Den  undre  glidytan,  som  utdrages  bakåt,  är  medelst 
en  fläns  vid  bakändan  fästad  med  tre  stycken  i  tvärhuf¬ 
vudet  ingängade  5/8"  pinnskrufvar.  Dessutom  fästes  planet 
i  botten  vid  hvardera  ändan  med  två  stycken  5/g"  skrufvar 
till  tvärhufvudet.  Öfre  glidytan  har  450  mm.  längd  samt 
undre  500  mm.  Mot  den  senare,  som  anlitas  vid  fram- 
åtgång,  är  största  yttrycket  5,3  kg.  pr  kvcm.  Kolfstången 
är  fästad  i  tvärhufvudet  medelst  en  180  mm.  lång  kona 
med  en  konicitet  af  1  :  24.  Den  genom  tvärhufvudet 
och  kolfstångens  kona  gående  gemensamma  kilen  har 
75X33  mm.  sektion  samt  lutning  1:  20. 

Vefstaken  har,  på  grund  af  de  skäl,  som  voro  bestäm¬ 
mande  för  cylinderns  läge,  erhållit  den  ansenliga  längden 
af  3  180  mm.  mellan  centra.  Skaftet,  som  är  af  J-sek- 
tion  med  en  bredd  af  88  mm.,  har  en  jämnlöpande  höjd 
af  132  mm.  från  drifhjule  till  r  550  mm.  från  lilländan, 
hvarefter  det  afsmalnar,  så  att  höjden  vid  tvärhufvudet  är 
100  mm.  Den  af  kolf kraften  alstrade  tryck-  och  drag¬ 
spänningen  i  skaftets  minsta  seklion  är  600  kg.  pr  kvcm. 
Skaftets  tröghetsmomenter  vid  midten  äro  1  383  och  291 
cm.4.  Brottsäkerheten  för  afknäckning  är  följande: 

I  vertikalplanet 


3,i42  X  2  000  000  x  1  383 
3182  x  32  500 
samt  i  horisontalplanet 


8,3-faldig 


4X3,i42X2  000000X291 


7-faldig. 


3182  x  32  500 
Vid  en  hastighet  af  fem  hvarf  per  sekund  —  100  km. 
per  timme  —  uppstår  genom  centrifugalkraften  en  böjning- 


Fig.  7.  Vefstake, 
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spänning  i  skaftet  af  c:a  475  kg.  per  kvcm.  Vefstakens 
storända  har  erhållit  en  förut  ej  vid  statsbanorna  använd 
konstruktion.  Denna  består  i  att  bygeln  sammanhålles 
af  ett  öfver  densamma  trädt  tvärstycke,  som  af  en  bakom 
liggande  kil  pressas  mot  och  fasthåller  lagret.  Kilen 
fastlåses  med  tvänne  mot  sidorna  liggande  10  mm.  tjocka 
brickor,  som  i  sin  ordning  fasthållas  till  kilen  af  två  3/  '' 
bultar.  Då  vefstakstappen  vid  tvärhufvudet  har  106  mm. 
diameter  och  95  mm.  längd  samt  lagergången  vid  drif- 
hjulet  156  mm.  diameter  och  140  mm.  längd,  så  blifva 
yttrycken  respektive  325  och  150  kg.  pr  kvcm.  Det 
senare  lagret  är  fordradt  med  6  mm.  tjock  hvitmetall. 

Koppelstängerna,  som  äro  ledade  mellan  fjärde  och 
och  femte  hjulparen,  hafva  därstädes  förenats  med  en  86 
mm.  bult.  Skaften  äro  af  J-sektion.  Det  mellan  axel  III 
och  IV  med  110  mm.  höjd,  70  mm.  bredd,  20  mm. 
flänstjocklek  och  18  mm.  liftjocklek  samt  det  mellan  axeln 
IV  och  V  med  respektive  120,  70,  22  och  18  mm.  di¬ 
mension.  Då  af  hvarje  koppelstång  skall  öfverföras  en 
tredjedel  af  cylinderkraften  eller  10  800  kg.,  sa  uppkommer 
i  främre  stången  en  drag-  och  tryckspänning  af  265  kg. 
pr  kvcm.  samt  i  bakre  240  kg.  pr  kvcm.  Den  genom 
centrifugalkraften  uppkomna  böjningspänningen  blir  vid 
en  hastighet  af  fem  hvarf  pr  sekund  c:a  400  kg.  pr  kvcm. 
vid  främre  samt  475  kg.  pr  kvcm.  vid  bakre  stången. 
Koppelstångens  lager  vid  drifhjulet  har  166  mm.  diameter 
och  100  mm.  längd  samt  utsättes  för  ett  yttryck  af  130 
kg.  pr  kvcm.  Vid  koppelhjulen,  där  lagret  är  utfördt 
som  en  bussning,  hvilken  är  hydrauliskt  inpressad  i  kop- 
pelstånghufvudet,  har  lagret  102  mm.  diameter  och  102 
mm.  längd.  Yttrycket  härstädes  uppgår  till  104  kg.  pr 
kvcm.  Såväl  vefstakar  som  koppelstänger  äro  helsmidda 
af  martinstål  med  en  hållfasthet  af  minst  4  500  kg.  pr 
kvcm.  och  en  förlängning  af  20  %'. 


Slidens  täckning  vid  ångtillopp  =  37  mm.  vid  framkanal 
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Slidrörelsen  är.  af  Heusinger  von  Walldegg’s  modell 
med  de  i  fig.  8  visade  dimensionerna.  Excentertappens 
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3  +  3 

‘9+10,5 

28' 

12,25 

0,0 

Fr. 

61,5 

3  +  3 

23  +  5, s 

26 

I  1 ,75 

0,0 

B. 

73 

3  +  3 

31,5 

19 

9 

0,0 

Fr. 

73,5 

3  +  3 

36>5 

17,5 

8 

0,0 

B.  ! 

vef  är  lös  samt  infälld  i  drifhjultappen  och  fastsatt  x 
denna  med  två  stycken  7/g"  pinnbultar,  hvilkas  muttr 
låsas  med  en  gemensam  bricka.  Alla  smörjkoppar  i  v 


Fig.  8.  Slidrörelse. 
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car,  koppelstänger  och  slidrörelsen  som  rotera  eller 
aga,  hafva  försetts  med  stiftsmörjning. 

Omkastningen  sker  medelst  en  högergängad  skruf, 
1  är  placerad  utanför  förarhytten  å  ett  på  fotplåten 
nde  stativ.  Anordningen  af  omkastningen  är  i  öfrigt 
samma  som  på  lok.  litt.  A.  och  R.  I  sammanhang 
1  omkastningen  må  nämnas  att  den  i  pannans  ångdom 
ntliga  regulatorn  har  i  stället  för  de  hittills  bruklig 
isliderna  försetts  med  ventiler,  genom  hvilka  ånga  på- 
pes  till  cylindrarna.  Med  denna  anordning  fordras  en 
tydlig  kraft  i  pådragningsspaken,  emedan  den  stora 
:ilen  fullständigt  aflastas  af  den  ångmängd,  som  först 
ippes  i  regulatorn,  genom  lyftandet  af  en  helt  liten 
il. 

Smörj  ningen  af  cylindrar  och  sliden  sker  medelst 
;mörjpress  af  Dicker  och  Werneburgs  system.  Denna 
fått  sin  plats  på  vänstra  sidan  i  förarehytten  samt  får 
rörelse  från  bakre  koppelhjulet. 

Sandlådan  sitter  ofvanpå  pannan  under  samma  kläd- 
ipa  som  ångdomen.  Sandrören  äro  neddragna  till 
a  koppelhjulen. 

Lokomotivet  är  utrustadt  med  Hausshälters  hastig- 
imätare,  graderad  till  110  km.  per  timme.  Rörelsen 
lenna  uttages  från  en  på  vänstra  sidans  bakre  koppel- 
l  fastsatt  ståndare. 

Tender. 

Tendern,  som  kallas  litt.  A.,  hvilar  på  fyra  axlar,  af 
a  två  och  två  äro  förenade  i  en  boggi  med  1  800 
hjulafstånd.  Såväl  boggin,  underredet  som  vatten- 
rn  är  i  hufvudsak  af  samma  konstruktion  och  hafva 
na  materialdimensioner,  som  den  i  denna  tidskrifts 
årgång  beskrifna  tendern  till  lok.  litt.  R.  Några  af 
l  tendrars  väsentligaste  skiljaktigheter  äro: 

Kolrummet  å  tendern  litt.  A.  har  gjorts  högre  och 
e.  Vid  framändan  är  uppsatt  en  skärm,  emedan 
hytten  å  lok.  litt.  B.  är  öppen  bakåt.  Af  denna 
.  hafva  de  längs  efter  kolrummets  sidor  befintliga 
nintagens  luckor  försetts  med  handtag,  med  hvilka 
pplyftas  direkt  med  handen. 

Samtliga  tenderns  hjul  bromsas  medelst  tvänne  va- 
icylindrar  af  modell  XVIII  —  K  —  220,  som  äro  upp- 
da  under  vattencisternens  midt.  Vakuumbehållaren 


har  0,2  kbm.  rymd  samt  är  upplagd  på  fotplåten  bakom 
vattencisternen.  Bromsen  är  anordnad  i  två  system,  ett 
för  hvarje  boggi  samt  utbalanserad  så  att  alla  hjulen  er¬ 
hålla  lika  bromskraft.  Denna  uppgår  till  20  000  kg., 
hvilket  motsvarar  c:a  60  %  af  tenderns  totala  vikt  med 
halfva  förråd.  Å  tendern  finnes  äfven  en  handbroms,  utförd 
med  ratt  och  koniska  kugghjul. 

För  att  i  möjligaste  mån  skydda  personalen  under 
ogynsamma  väderleksförhållanden,  äro  mellan  lokomotivet 
och  tendern  å  hvarje  sida  uppsatta  tvänne  jalusier,  som 
äro  fästade  vid  å  tendern  uppsatta  vertikala  stänger.  För¬ 
medelst  i  stängerna  infällda  spiralfjädrar,  hållas  jalusierna 
såväl  upplindade  när  de  ej  användas,  som  spända  när  de 
äro  fastkrokade  vid  lokomotivets  förarehytt. 

Tenderns  hufvuddimensioner  äro: 


Hjuldiameter  .  970  mm. 

Hjulafstånd,  totalt .  5  400  » 

Vattenförråd .  20000  kg. 

Kolförråd  .  6  000  » 

Skentryck  vid  hjulpar  I  .  12  000  » 

»  »  »  II  .  12  000  » 

»  »  »  III  . .  11  300  » 

»  »  »  IV  .  1 1  300  » 

Vikt  i  tjänst,  total .  46  600  » 

Materialvikt  .  20  600  » 


Vid  de  å  lok.  litt.  A.  företagna  undersökningarna  öfver 
vattenåtgången  pr  1  000  ton  km.,  har  denna  befunnits 
vara  c:a  200  kg.  —  exclusive  värmeledning  —  vid  en 
vagnvikt  af  360  ton.  Då  med  denna  vagnvikt  vattenåt¬ 
gången  ej  är  större  för  lok.  litt.  B.,  så  skall,  om  för  värme¬ 
ledningen  tilläggas  25  samt  om  det  antages  att  2  000 
kg.  vatten  återstår  i  cisternen,  när  ny  påfyllning  göres, 
denna  ej  behöfva  företagas  förrän  efter  en  tillryggalagd 
vägsträcka  af : 

1 8  000  x  1  000 

- 7 - 1  5  1  km. 

1,25  X  200  (115+360) 

Med  ett  snälltåg  af  360  tons  vagnvikt  behöfver  så¬ 
ledes  ej  tenderns  vattenförråd  förnyas  exempelvis  mellan: 


Stockholm  och  Katrineholm .  134  km. 

Göteborg  och  Sköfde  .  145  » 

Malmö  och  Elmhult .  134  » 


SKRIFMASKINER. 


Föredrag  hållet  i  Svenska  Teknologföreningen  den  30  mars,  af  Ingeniör  F.  Langlet. 


Iyparmrörelsen  visas  af  fig.  25,  där  armarna  framställas 
-nne  lägen.  Vid  själfva  anslaget  styres  typen  af  en 

klyka  med  kilformig  urtag¬ 
ning,  hvilket  synes  hafva 
visat  sig  fullt  betryggande 
mot  förskjutningar  af  tryck¬ 
läget. 

Själfva  typerna  äro  här 
genom  lödning  fästade  vid 
typarmen,  hvilket  förefaller 
gifva  ett  bättre  stöd  och 
säkrare  fastsättning,  än  den 
vid  Remingtonarmen  be- 
Fig.  25.  gagnade  anordningen.  Båda 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

fastsättningarna  äro  i  bruk  på  ett  flertal  maskiner,  och 
praktiken  tyckes  ännu  icke  hafva  utslag  till  förmån  för 
den  ena  eller  andra. 

Sedermera  hafva  dels  ett  stort  antal  nya  maskiner 
konstruerats  efter  alldeles  samma  eller  mvcket  liknande 

j 

princip,  och  dels  de  äldre  maskinerna  mer  eller  mindre 
närmat  sig  densamma.  Äfven  Remingtonfabriken,  som  i 
det  längsta  höll  på  onödigheten,  för  att  ej  säga  olägen¬ 
heten,  af  skriftens  synlighet,  har  nyligen  utsläppt  en  syn¬ 
lig  maskin,  fig.  26,  ehuru  med  försök  att  bibehålla  den 
gamla  principen  för  typarmrörelsen.  Såsom  synes  af  fig. 
27,  har  detta  också  till  en  viss  grad  lyckats,  ehuru  man 
varit  nödsakad  att  införa  ännu  en,  vinkelböjd,  häfstång 
såsom  mellanled.  Fig.  27  är  för  öfrigt  ej  fullt  korrekt, 

* 
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ty  i  de  utförda  maskinerna  bestå  båda  dragstängerna 
hvardera  af  trenne  delar.  Öfverhufvudtaget  synes  typ¬ 
armrörelsen  vara  väl  mycket  komplicerad. 


Fig.  26. 


Fig.  27. 

Ungefär  samtidigt  öfvergingo  Smith  Premier  och  Yost 
till  det  nya  systemet.  Den  förra  lyckades  rädda  sitt  dubbla 
tangentbord,  men  med  uppoffring  af  den  ursprungliga 
typarmrörelsen,  medan  den  senare  öfvergick  till  omskift¬ 
ning  för  att  kunna  få  bibehålla  sin  karaktäristiska  typarm. 

Den  nya  Smith  Premier,  fig.  28,  har  för  att  få  plats 
för  alla  sina  typarmar  satt  dessa  på  kullager,  fig.  29, 


Fig.  28.  Fig.  29. 


hvilka  synas  vara  för  sitt  ändamål  väl  anordnade.  Man 
kan  ifrågasätta  kullagers  lämplighet  för  en  sådan  rörelse, 
som  ej  omfattar  mer  än  ett  kvarts  hvarf,  och  anordningen 
är  sa  ny,  att  praktiken  ännu  ej  hunnit  gifva  något  resul¬ 
tat,  men  de  synas  hafva  åtminstone  fördelarna  af  synner- 
ligen  god  styrning  samt  lätt  och  noggrann  justering,  hvar- 
jämte  de  taga  mycket  liten  plats. 
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Yostmaskinen  i  sin  nya  form,  fig.  30,  synes  kn 
past  vara  jämngod  med  den  äldre  typen,  men  enär  ( 
genom  användningen  af  färgdyna  i  stället  för  band  s 


Fig.  30. 

så  godt  som  ensam  i  sitt  slag  bland  de  nyare  mas 
nerna,  torde  den  alltid  kunna  påräkna  en  rätt  god  afs; 
ning.  För  öfrigt  finnes  ju  alltid  möjligheten  att  den  k 
förbättras. 

Mycket  liknande  Smith  Premier,  ehuru  med  enk 
tagentbord,  är  Smith  Brothers’  maskin,  vanligen  benäm 
Smith  Visible,  fig.  31.  Typarmen,  fig.  32  och  33, 


Fig.  31. 


F^g.  33- 


äfven  här  anordnad  med  kullager,  dock  med  vida  mind 
kulor.  En  egendomlighet  vid  denna  maskin  är  att  01 
skiftningen  verkar  genom  lyftning  af  typkorgen  i  ställ 
för  af  pappersvalsen.  Denna  anordning  infördes  föi 
genom  en  efterbildning  af  Remingtonmaskinen,  den  s. 
Fay  S/10  (Fay-Sholes)  eller  Remington-Sholes-maskine 


Fig.  34-  Fig.  35. 

fig.  34,  och  finnes  på  ännu  ett  par  maskiner.  Vid  Daughert; 
maskinen  skedde  skiftningen  genom  att  typkorgens  lutnin 
ändrades. 

Direkt  efter  Underwood  och  med  alldeles  samm 
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Andra  till  denna  typ  hörande  maskiner  äro  MonarcJt , 
hvars  utmärkande  drag  är  ett  synnerligen  mjukt  och  fjäd- 
rande  anslag,  som  uppgifves  göra  användningen  mycket  litet 
tröttsam.  Dock  torde  det  forda  någon  öfning  att  vänja  sig 
vid  just  denna  mjukhet  i  anslaget,  åtminstone  för  den 
som  är  van  vid  ett  anslag  som  »svarar».  Vidare  Dea, 
Dictator  eller  Victor,  Harris  Visible,  Regent,  Regina Secor, 
Swift,  Torpedo  —  som  utmärker  sig  genom  en  anordning  för 
spärrad  skrift  —  samt  Ur  ania,  alla  fullt  modärna  maski- 


Fig.  3g.  Fig.  40. 

synnerligen  tysta  gången  af  pappersvagnen  —  icke 
t  detta  är  af  sa  stor  betydelse,  då  ljudet  af  vagnens 
;e  ändock  öfverröstas  af  typernas  anslag. 
S/^ömj-maskinen  fig.  4 1  har  en  originell  typarmför- 
Här  finnes  mellan  tangentstången  och  typarmen 
■t  en  länk,  och  denna  är  utsatt  för  tryck,  en  prin- 
om  endast  sällan  användts,  se  fig.  42. 


Fig.  43.  Fig.  44. 

ner  och  förstklassiga  —  mer  eller  mindre,  —  och  samt¬ 
liga  till  samma  försäljningspris,  —  omkring  425 — 450 
kr.  Till  gruppen  hör  också  Lambert ,  med  typerna  ord¬ 
nade  efter  en  sferisk  yta. 

En  enklare  maskin,  till  ungefär  halfva  priset  men 
med  samma  uppställning,  är  Sun,  fig.  43  eller,  som  den 
i  sitt  sista  utförande  kallas,  Star.  Den  är  naturligtvis  ej 


irmrörelse  är  Continental,  fig.  35,  en  tysk  maskin, 
'ärligen  mycket  omsorgsfullt  utförd.  Den  har  ett 
egendomligheter,  som  icke  återfinnas  vid  andra  ma- 
er,  nämligen  att  färgbandet  rör  sig  endast  vid 
irmarnas  anslag  och  icke  vid  mellanrum  eller  vid 
isflyttning  för  hand  —  hvilket  påstås  medföra  en 
lare  förbrukning  af  bandet  —  samt  att  pappersvalsen 
afrundad  vid  ändarna,  så  att  ett  dubbelvikt  papper 
införas  utan  att  draga  sig  snedt  eller  skrynklas  vid 


Fig-  36.  Fig'  38' 

ngen.  Slöwer,  likaså  en  tysk  maskin,  fig.  36,  är 
1  bildad  efter  samma  modell.  Detsamma  är  förhål¬ 
et  med  Mercedes,  fig.  37,  som  dock  i  likhet  med  Pittsburg 
'le  år  konstruerad  sa,  att  man  med  ytterst  ringa 
1  kan  uttaga  hela  tangent-typarmsystemet.  Maskinen, 
utmärker  sig  genom  en  ovanlig  hög  grad  af  åtkom- 
lt  och  enkelhet,  men  som  besitter  så  godt  som  alla 
e  förbättringar,  utförda  på  ett  mycket  praktiskt  sätt, 
på  en  nyligen  i  Frankfurt  a/M.  hällen  utställning  af 

fackmän  gifvits  loford  framför  andra  utställda  ma- 
:  r. 

Något  annorlunda  är  konstruktionen  af  Fox.  Denna, 

1  från  början  var  en  efterbildning  af  Remington  — 
38  visar  den  äldre  formen  —  är  nu  under  namn  af 
'Visible,  fig.  39,  ombyggd  i  Underwoodform,  men  med 
5  bibehållande  af  Remingtonanordningen  för  typar- 
:  fig.  40.  Utmärkande  för  denna  maskin  är  för  öfrigt 


Fig.  41. 


Fig.  37- 


Fig.  42. 
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jämförlig  med  de  dyrare  och  har  särskildt  ett  mycket 
hårdare  anslag,  men  för  enkel  korrespondens  eller  manu- 
skriptskrifning  är  den  mycket  användbar.  En  annan  liten 
maskin  med  en  ganska  egendomlig  anordning  är  Standard 
Folding,  fig.  44  och  45,  vid  hvilken  vagnen  med  pappers- 


Fig.  45.  Fig.  46. 


Ett  par  maskiner,  Ideal,  fig.  48,  och  Norica , 
mycket  liknande  utseende,  hafva  anslaget  ungefär  1 
emellan  Underwoods  och  Barlocks.  Typarmrörelsen 
mycket  enkelt  anordnad,  fig.  49,  med  tangenthäfstår 
vinkelböjd  och  endast  en  dragstång  mellan  densamma 


Fig.  4g. 


valsen,  såsom  synes  af  fig.  45,  kan  fällas  ned  öfver  klavia-  typarmen.  Ideal,  som  har  alla  de  modärna  anordningai 
turen,  så  att  maskinen  tager  mindre  plas  vid  förvaring  är,  lörmodligen  pa  grund  af  sin  enkelhet,  något  billig, 
eller  transport.  omkring  400  kr. 

Roy  al,  fig.  46,  är  en  synnerligen  nätt  och  treflig  Alldeles  ensam  i  sitt  slag  är  Oliver ,  med  sin  dut 

maskin.  Anordningen  för  typarmrörelsen  är  mycket  origi-  typärm  i  form  af  en  ögla,  fig.  50.  Armens  tapp 


Fig.  47- 

nell  och  ur  mekanisk  synpunkt  synnerligen  elegant.  Såsom 
synes  af  fig.  47  finnes  ingen  annan  häfstång  än  typarmen, 
och<  den  hufvudsakliga  påkänningen  är  dragning.  Som 
själfva  tangentstången  är  styrd  nära  knappen,  så  rör  sig  denna 
vid  nedtryckningen  äfven  framåt  —  från  den  skrifvande  — 


OLIVER 


Fig.  48. 


hvilket  ger  en  mycket  behaglig  rörelse  åt  tangentknappen. 
Trots  det  billiga  priset,  325  kr.,  kan  den  betecknas  såsom 
i  hufvudsak  fullt  jämförlig  med  de  dyrare  maskinerna, 
om  den  också  kanske  för  alldeles  speciella  ändamål  kan 
ligga  något  efter  dessa. 


Fig.  50. 

på  detta  sätt  mycket  lång  och  får  en  mycket  sta< 
rörelse.  Dragstången  är  direkt  fästad  vid  tangentarna 
Hela  maskinen  gör  ett  mycket  elegant  och  solidt  intry 
och  typerna  eller  armarna  tyckas  icke  ens  taga  ska< 
om  man  angriper  klaviaturen  med  knutna  händer.  C 


Fig.  51 ■  Fig.  52. 

ver  är  en  amerikansk  maskin,  men  idén  är  ursprnngiif 
tysk  och  tillhör  maskinen  Kiefer ,  som  dock  hade  t; 
armarna  hängande  nedåt  och  följaktligen  endast  åstadki 
osynlig  skrift.  Oliver  är  således  en  afsevärd  förbättm 
Äfven  Barlock-typen  har  fått  några  efterföljare,  dc 
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många.  En  af  dessa,  Franklin,  fig.  51,  synes  hafva 
t  en  mycket  omtyckt  maskin  —  nu  fabriceras  den  ej 
—  och  som  den  äfven  var  mycket  billig,  skulle  den 
tgligen  hafva  haft  en  lysande  framgång,  om  den  ej 
.it  »strypt».  Typarinkonstruktionen,  fig.  52,  med  kugg- 


FiS-  53.  Fig.  54. 

.  utväxling,  är  originell,  enkel  och  stark.  En  annan 
i^et  nätt  och  treflig  maskin  af  detta  slag  är  Imperial , 
53,  med  en  synnerligen  kompakt  och  solid  typarm- 
:se,  fig.  54.  Trots  det  mycket  billiga  priset,  225 
är  den  en  stark  och  bekväm  maskin,  och  på  grund 
in  lätthet  och  små  dimensioner  mycket  fördelaktig 
esor.  Den  har  ock  de  flesta  af  »nutidens  bekvämlig- 
■».  En  engelsk  maskin.  Salter,  fig.  55,  gör  anspråk 


Fig.  55- 


Fig.  56. 


tt  »fjäderlätt»  anslag,  hvaraf  fördelen  kanske  icke 
)  är  fullt  erkänd.  För  öfrigt  synes  af  denna  typ  icke 
ra  flera  maskiner,  som  numera  fabriceras.  Hal  da 
;  fabrik  har  haft  en  modell,  mycket  lik  Barlock,  hvars 
visas  i  fig.  56,  men  som  fabriken  icke  ens  visat 
;  ntresse  att  lämna  ordentliga  bilder  för  framställande 
lchéer,  torde  man  vara  berättigad  antaga,  att  den 


Fig.  58. 


Fig-  57.  Fig.  59. 

tillverkningen  mindre  tillfredsställande  i  ekonomiskt 
1  de.  Ett  par  äldre  maskiner,  Brookes  och  North , 
1  typkorgen  uppsatt  på  bakre  delen  af  maskinen,  så 
parmarna  slogo  framåt  —  mot  den  skrifvande  — 
försvunnit.  De  hade  också  naturligtvis  den  olägen¬ 


heten,  att  papperet  maste  passera  ned  under  typkorgen, 
så  att  endast  de  sist  skrifna  raderna  blefvo  synliga. 

Samma  olägenhet  vidlåder  en  maskin  af  en  helt  an¬ 
nan,  säregen  typ,  Williams,  fig.  57,  med  en  typarmrörelse 
något  liknande  Yosts.  Maskinen,  som  på  sin  tid  var 
mycket  omtyckt  och  förekom  i  två  ganska  olika  stor¬ 
lekar,  synes  hafva  varit  en  stark  konstruktion,  men  före¬ 
kommer  numera,  hufvudsakligen  på  grund  af  den  anförda 
olägenheten,  endast  i  andra  hand. 

Till  denna  grupp,  med  typhäfar- 
mar,  höra  ännu  några  äldre  maskiner, 
af  hvilka  ett  par  här  kunna  afbildas. 

Ford,  fig.  58 ,  Jackson,  fig.  59,  och  Natio¬ 
nal,  fig.  60,  hafva  ett  skäligen  egen¬ 
domligt  yttre,  medan  New  Century  Cali-  Fig.  60. 

graph ,  fig.  61,  Cleveland,  Hartford,  Peerless,  Jeivett,  m.  fl.  äro 
af  den  ursprungliga  Remingtontypen,  med  enkelt  eller  dub¬ 
belt  tangentbord.  Halda  har  också  fabricerat  en  maskin 
af  detta  slag,  fig.  62.  Ett  egendomligt  försök  i  denna 
väg  var  Duplex,  med  tvänne  bredvid  hvarandra  liggande 
klaviaturer,  båda  alldeles  lika,  och  så  anordnade,  att  man 
skulle  samtidigt  slå  an  en  tangent  på  hvardera,  då  man 
fick  två  bokstäfver  tryckta  bredvid  hvarandra.  Afsikten 
var  väl  att  öka  skrifhastigheten  till  det  dubbla,  men  det 
lyckades  naturligtvis  icke,  och  maskinen  blef  ej  synner¬ 
ligen  gammal. 


Fig.  61.  Fig.  62. 

En  egendomlig  maskin,  som  på  ett  sätt  hör  till 
Barlock-gruppen,  men  som  tyvärr  icke  finnes  tillfälle  att 
af  bilda,  är  Fitch.  Typarmarna  stå  såsom  hos  Barlock  rätt 
upp,  men  icke  i  en  halfcirkel  utan  i  rak  linie,  och  äro 
nära  tappen  ledade  åt  sidan,  så  att  de  genom  kilformigt 
anordnade  gejder  vid  nedslaget  föras  mot  midten  till  an- 
slagspunkten. 

Af  maskiner  med  typstänger  finnas  icke  många,  men 
ett  par  af  dem  tillverkas  i  stor  skala  och  göra  anspråk 


Fig.  63. 

på  att  vara  fullt  modärna  och  jämförliga  med  den  första 
gruppens  maskiner.  Den  ena  är  Adler,  fig.  63  och  64, 
hvilken  under  motsvarande  namn,  Eagle,  Aiglon  o.  s.  v., 
äfven  fabricerats  i  andra  länder,  men  nu  hufvudsakligen 
tyckes  vara  hemma  i  Tyskland.  Typstången  och  dess 
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samband  med  tangenten  framgår  af  fig.  65  och  66,  den 
styres,  såsom  synes,  af  en  stålplatta  närmast  valsen.  Ma¬ 
skinen  utföres,  fig.  64,  äfven  med  två  uppsättningar  af 
bokstäfver  och  fyra  omskiftare,  väl  hufvudsakligen  för  ryskt 
bruk.  Typkorgen  är  så  anordnad,  att  den  lätt  kan  ut- 


när  man1  blir  van  därvid.  Båda  maskinerna  äro  i  öl 
försedda  med  alla  modärna  förbättringar. 

Några  andra  maskiner,  Empire ,  Wellington  och  Q 
ville  äro  byggda  i  enlighet  med  Adler,  men  synas  \ 
af  föga  betydelse. 


Fig.  64. 


Fig.  65. 


Fig.  66. 


tagas  och  om  så  önskas,  utbytas  mot  en  annan  med  olika 
stil.  Den  är  ännu  ej  införd  i  vårt  land,  men  torde  komma 
att  ställa  sig  i  omkring  325  kr. 

Den  andra  maskinen,  Kanzler,  fig.  67,  är  äfven  en 
tysk  maskin.  Den  har  ett  egendomligt  typstångsystem, 


Fig.  6r>.  Fig.  70. 


Maskinerna  af  andra  hufvudgruppen  äro  i  allmän 
icke  jämförliga  med  typarm-maskinerna.  Af  dem,  s 
äro  försedda  med  typhjul  märkas  Chicago ,  fig.  69  och 
med  horisontelt  hjul  eller  rättare  en  mufif,  som  rör  sig 
en  horisontell  stång.  Den  utfördes  i  två  kvaliteter 
50  och  65  dollars  och  var  på  det  hela  en  ganska  tre 
maskin.  Fabrikationen  synes  hafva  upphört,  men  ma 
nen  förekommer  äfven  i  vårt  land  ännu  i  rätt  stort  ai 
i  andra  hand.  En  tid  bar  den  namnet  Munson.  Vid 


Fig.  67. 


med  fyra  tangenter  och  åtta  bokstafstyper  på  hvarje  tan- 
genthäfstäng,  fig.  68.  Af  tangenterna  äro  de  tre  fästade 
på  smärre  vid  den  stora  häfstången  fastsatta  häfarmar, 
som  verka  på  typstången.  Det  framhålles,  att  på  grund 
häraf  finnas  vid  denna  maskin  endast  1 1  tangentarmar, 
mot  andra  maskiners  44,  och  maskinen  kallas  »Schnell- 
schreibmaschine»  på  tämligen  oklara  grunder.  Då  näm¬ 
ligen  alla  fyra  tangenterna  i  samma  rad  vid  nedslåendet 
af  en  gå  ned,  framhålles  att  man  ej  behöfver  hålla  finger¬ 
ändan  vertikalt,  utan  kan  lägga  den  nästan  horisontelt  på 
tangentknappen,  hvilket  skulle  kunna  öka  hastigheten.  I 


Fig.  71. 


Fig.  72. 


Blickensderfer ,  fig.  7 1 ,  med  ett  på  en  rörlig  axel  fast 
tande  typhjul.  Denna  fabriceras  fortfarande,  i  tre  st 
lekar,  n:is  5,  7  och  8  —  det  är  den  sista,  som  är 
bildad  —  till  pris  af  resp.  190,  230  och  270  kr.  i 
deles  nyligen  har  utkommit  en  modell  n:o  8,  helt  c 
hållet  af  aluminium  och  vägande  endast  2  kg.,  mycl 
lämplig  såsom  resemaskin.  Äfven  med  den  vanliga 
föringen  är  maskinen  mycket  lätt,  n:o  5  väger  5  kg.  0 
n:o  8  6  J/2  kg. 


Fig.  68. 

hvilken  grad  detta  är  fallet  torde  åtminstone  icke  vara 
tillfredsställande  utrönt.  Ett  obehag,  som  genast  faller  i 
ögonen,  är  att  tangentknapparna  sitta  bra  nog  rörligt,  så 
att  när  en  nedtryckes,  skramla  de  öfriga  tre  och  ofta  åt¬ 
skilliga  af  de  andra.  Möjligen  är  detta  af  ringa  betydelse, 


Fig.  73.  Fig.  74. 

Andra  maskiner  af  detta  slag  äro  Moya,  fig.  72> 
engelsk  maskin  med  mycket  nätt  utseende,  men  som  syn 
vara  något  svagt  byggd,  till  ett  pris  i  England  af  oj 
kring  100  kr.,  och  den  tyska  Phönix,  fig.  73,  pris  < 
mark.  Alla  dessa  fyra  maskiner  hafva  tangentbord  afd 
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liga  slaget  —  Blickensderfer  har  dock  en  annan  ord- 
r  på  bostäfverna,  s.  k.  idealklaviatur.  Så  är  äfven 
■t  ined  Pos/al,  liknande  Blickensderfer  men  synbarligen 
re,  och  Junior ,  en  fickmaskin  med  dimensionerna 
låX2^  cm.  Däremot  är  Mignon,  trots  priset,  100 
k,  utan  klaviatur.  Såsom  af  fig.  74  framgår,  finnes 


ett  stift,  som  skall  föras  öfver  en  skifva  med  utsatta  bok- 
stafstecken,  och  när  man  haller  det  öfver  det  önskade 
tecknet,  sker  tryckningen  medelst  en  särskild  aftryckare. 
Typhjulet  låses  vid  tryckningen,  så  att  bokstafven  kom¬ 
mer  på  sin  rätta  plats.  Denna  maskin  torde  snarast  få 
räknas  till  leksakerna. 


Den  enda  typsegment-  eller  typslid-maskin,  som  fin¬ 
nes,  Hammond,  fig.  75,  är  däremot  en  nutidens  ford¬ 
ringar  fullt  motsvarande  maskin  —  och  till  motsvarande 
pris.  Den  har  fördelarna  af  »automatiskt»  anslag,  d.  v.  s. 
anslagets  styrka  är  oberoende  af  den  kraft,  hvarmed  tan¬ 
genterna  nedtryckes,  och  af  att  man  kan  snart  sagdt  på 
ett  ögonblick  byta  om  stil  genom  att  ombyta  typslid,  och 
som  denna  betingar  ett  pris  af  blott  ett  par  kronor,  så 
är  detta  en  lyx,  som  enhvar  ägare  af  en  Hammond  kan 
besta  sig.  Vidare  tillåter  den  införandet  af  papper  af 
hvilken  bredd  som  helst,  ehuru  den  skrifna  radens  längd 
naturligtvis  begränsas  af  vagnens.  Den  sista  nyheten  är 
en  maskin  af  aluminium  för  resor,  visserligen  mycket  treflig 
och  lätt,  men  kostande  c:a  500  kr. 

___________  (Forts.) 


HISSBLOCK  MED  RULLAGER. 

Tjänstgjort  i  50  år  i  gjuteriet  vid  Bergsund.  Aldrig  smordt,  men  fortfarande  fullgodt. 

Värderikt  rön  —  meddeladt  af  Öfveringeniör  C.  A.  Lindvall. 


åksom  den  utmärkte  ingeniören  Sir  Willam  Fair- 
1  på  sin  ålderdom  utgaf  »Useful  Informations»,  så 
1  det  åligga  hvar  och  en,  som  påträffar  bevis  på  ut- 
varaktighet  och  god  effekt  af  något  verktyg  att 
1  iggöra  resultatet  och  befordra  vidsträckt  användande 
'  lika  hjälpmedel  —  se  här  ett  sådant  exempel.  — 


Vid  min  ankomst  till  Bergsunds  Verkstad  för  mera 
än  50  år  sedan,  hörde  jag  af  en  verkmästare  Rosqvist 
därstädes  —  en  man  med  godt  hufvud  —  att  han  vid  ny¬ 
byggnad  af  gjuteriet  en  del  år  förut  gjort  ett  försök  med 
ett  nytt  slag  af  block,  näml.  rörliga  hissblocket  i  stora 
svängkranen  i  detta  gjuteri,  medelst  h vilket  alla  större 
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tyngder  såsom  gjutformar,  flaskor  och  gjutna  pjäser  lyfta- 
des.  —  Nyheten  bestod  däruti,  att  blockskifvan,  som  i  van¬ 
liga  fall  uppbars  af  en  bult,  omkring  hvilken  skifvan  vid 
hissningen  vred  sig,  och  fordrade  smörjning  för  att  ej 
»skära  i»  här  var  försedd  med  ett  system  af  rullar,- 
emellan  hvilka  bulten  var  instucken,  och  rullsystemet 
själft  var  instucket  i  den  ursvarfvade  blockskifvan  (se  illu¬ 
strationen).  Vid  hissningen  rulla  sålunda  dessa  rullar  dels 
mot  bulten  och  dels  emot  ursvarfningen  i  blockskifvan; 
någon  gnidning  uppkommer  ej  och  följaktligen  erfordas 
ingen  smörjning.  —  Teorien  var  ju  riktig,  men  hur  skulle 
det  förhålla  sig  vid  strängt  och  långvarit  bruk?  —  Konstruk¬ 
tionen  är  nu  af  flertalet  känd  utom  beträffande  varaktig¬ 
heten.  Velocipeder  rulla  på  kullager  enligt  samma  system; 
äfven  i  åtskilliga  mekaniska  verk  torde  det  förekomma, 
och  antagligen  hade  Rosqvist  hört  att  amerikanarne  an¬ 
vände  block  enligt  denna  konstruktion  i  tacklingen  å  sina 
stora  segelfartyg  för  att  med  färre  manskap  kunna  manöv¬ 
rera.  — 

Alltnog,  i  gjuteriet  förspordes  ingen  olägenhet  med 
blocket,  det  gick  lätt  utan  att  smörjas.  —  Såväl  mästare 


som  arbetare  efterträdde  h varandra,  och  nu  efter  50 
då  jag  fick  lust  att  se  hur  blocket  bestått  profvet,  fai 
å  verkstaden  ej  en  man,  som  visste  annat  än  att  bloc 
var  likt  alla  öfriga,  och  stor  var  allas  vår  förundran 
se,  att  blocket  efter  30  års  tungt  arbete  i  gjuteriet  och 
års  lindrigare  i  kopparslagareverket  var  fullkomligt  oskada 
endast  med  en  ringa  fördjupning  (en  half  m/m.)  i  bulti 
som  är  af  järn,  och  icke  sätthärdad.  Den  runda  bar 
inuti  blockskifvan  äfvensom  rullsystemet  voro  som  n 
och  bevisar  systemets  förträfflighet. 

I  huru  oändligt  många  fall  kan  icke  detta  syst 
införas,  icke  endast  på  nya  verk,  utan  på  flertalet  garn 
En  ny  skifva  af  stål  och  ett  rullsystem  äro  ej  kostba 
om  man  därmed  vinner  lättare  gång  och  stor  varaktighet. 
I  den  mängd  af  person-  och  varuhissar  i  våra  nya  1 
vore  systemet  särdeles  lämpligt,  då  genom  detsamma  mint 
kraft  behöfdes  (mindre  elektrisk  strömförbrukning  att  beta 
och  därjämte  den  ännu  större  fördelen  att  ej  behöfva  fru! 
att  stanna  på  halfva  höjden,  om  man  glömt  att  smö 
blocken,  då  stundom  iskärning  och  stopp  blir  följden,  el 
till  och  med  någon  gång  eldsvåda  genom  varmgående. 


FACKLITTERATUREN 


Proceedings  A.  S.  M.  E. 

(The  American  Society  of  Mechanical  Eugineers.) 

Vol.  32,  N:o  6,  juni  1910. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen. 

» Driftförsök  med  en  större  kraftanläggning  drifven  medelst 
masugnsgas» ,  af  H.  J.  Freyn. 

» Jämförande  profningar  af  gröfre  svarfvar»,  af  Prof. 
W.  Rautenstrauch. 

» Tillverkning  af  stagbultar  för  lokomotiv-ångpannor », 

af  C.  K.  Eassiter. 

i»  Förslag  rörande  2  nya  enheter  för  effektbestämning »,  af 

Prof.  W.  T.  Magruder. 

» Gasmotorer  för  drifvandet  af  elektriska  vexelström-generato- 

rer »,  af  H.  G.  Reist. 

» Beräkningen  af  den  s.  k.  kritiska  hastigheten  vid  hastig  ro¬ 
tation »,  af  S.  H.  Weaver. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

» Utbildning  af  arbetsfolk  och  tjänstemän  för  industrien-». 
(Jämf.  Vol.  32,  N:o  1). 

» Nyare  metoder  för  söndersprängningsprof  med  hastigt 
gående  svänghjul  och  remskifvor »,  med  inledningsanförande  af 
Dr.  C.  H.  Benjamin. 

Tiden  för  uppeldning  af  lokomobiler  och  kolförbrukningen 
därvid.  Zeitschr.  f.  Dampfk.  u.  Maschbtr.  27  Maj,  sid. 
217/18. 

Sammanställning  af  6  försök,  utförda  med  3  lokomobiler, 
af  hvilka  en  var  försedd  med  lokomotivpauua,  en  med  vanlig 
utdragbar  panna  samt  den  tredje  med  utdragbar  panna  och 
öfverhettare.  E.  R. 

Wörierbuch  der  modernen  Machinenwerkstait.  Werkzeug- 
maschinen.  Werkzeuge.  Geräte.  Arbeitsverfahren.  Englisch- 
Deutsch. 

2:dra  upplagan  af  nämnda  ordbok  har  utkommit  på  Zeit- 
schrift  fur  praktischen  Mascliinenbau’s  förlag  Berlin  N.  W.  7 
Unter  den  Linden  7r. 

Den  nya  upplagan,  såväl  till  omfång  som  illustrationer 
betydligt  utökad  samt  väl  uppställd,  utgör  en  god  hjälpreda. 
Öfverförande  af  den  ofta  svårtydda  engelska  fackterminologien 
till  tyska  erbjuder  speciellt  för  svenska  läsare  stor  lättnad,  och 


torde  ifrågavarande  arbete  sålunda  äfven  af  svenska  faekn 
kunna  påräkna  intresse. 

Boken  omfattar  262  sidor  lämpligt  fickformat  och  d 
typografiska  utstyrsel  är  god.  A.  de  tt 

Nya  pumpmaskiner  för  ångdrift  iill  Hamburgs  vattenh 
ningsverk,  af  R.  Sch  röder.  Zeitschr.  d.  Ver.  deuts< 
Ing.  N:o  22  och  24.  Med  2  helsidspl.  och  32  1 
Särtryck  finnes. 

Pumpmaskinerna  af  stående  typ  med  underliggande,  di 
beltverkande  pumpar  äro  utgångna  från  firman  Thyssen  &  1 
verkstäder  i  Mtinchen  a.  d.  Ruhr  samt  till  antalet  tre  om  hv 
dera  1  800  kbm.  Kapacitet  i  tim.  och  följande  hufvuddiui' 
sioner: 


Högtr. 

cyl.  diam. 

—  480 

mm., 

slag  =  1  000 

mm, 

Medeltr. 

»  » 

=  800 

» 

»  =  1  000 

* 

Lågtr. 

»  » 

=  1 200 

» 

»  =  1  000 

* 

Pumpkolfvarnas  » 

=  339 

» 

»  =  1  000 

Luftpumpens  » 

=  600 

»  =  350 

» 

Hvarfantalet  pr  min  kan  stegras  från  det  normala,  45  1 
till  60  hv.,  uppfordringshöjden  är  för  närvarande  63  m. 

Ångcylindrarna  äro  försedda  med  ventilreglering  c 
pumpcylindrarna  hvardera  utrustade  med  100  fjäderbelasta 
sug-  och  tryckventiler,  hvilka  utbildats  som  ringventiler  0 
anordnats  utefter  pumpcylinderns  vägg  i  de  cjdindriskt  forma 
sug-  och  tryckrummen. 

Pannbatteriet  utgöres  af  6  st.  lancashirepannor  om  7 
kvm.  eldyta  hvardera  från  firman  Wiedenfeld  &  C:o,  Duisbu 
H varje  panna  är  försedd  med  en  66,5  kvm.  öfverhettare, 
hvilken  ångan  afgår  med  360 — 380°  temp.  Rökgasernas  i 
värme  tillgodogöres  i  en  ekonomiser  om  192  kvm.,  i  hvilk 
matarevattnet  uppvärmes  från  40  till  c. a  ioo°. 

De  med  anläggningen  erhållna  profningsresultaten  äro  s 
deles  vackra.  Ångförbrukningen  pr  pumphkr.  och  tim.  uppg1 
nämligen  i  medeltal  för  alla  tre  maskinerna  till  endast  4A  \ 
och  kolförbrukningen  för  samma  enhet  —  kol  med  c:a  7  5 
v.  e.  användes  —  stannade  vid  0,52  kg.  Pannanläggningf 
utmärkta  ekonomi  åter  framgår  af  följande  värmebalans,  hv; 
siffror  angifva  meddeltal  från  trenne  8  tim.  försök,  vid  21  1 
belastning  pr.  kvm.  eldyta. 

Tillgodogjordt  värme  i  pannan  67,6  % 

»  »  »  öfverhettaren  1 1,5  % 

»  »  »  ekonomisern  7,1  % 

Summa  86,2  %  E.R 
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.  EHÅLL:  Skrifmaskiner,  af  F.  Langlet  (forts,  och  slut).  Säkerhetsfaktor  vid  kullager,  af  Gust.  Rennerfelt.  Facklitteraturen. 

ontraltryckeriet  Stockholm  ,9,0 


SKRIFMASKINER. 


föredrag  hållet  i  Svenska  Teknologföreningen  den 


Skrifmaskiner  med  typplattor  sakna  allesamman  klavia- 
i  och  skötas  med  ett  handtag,  som  tryckes  ned  öfver 
:  bokstafstecken  betecknade  ställen,  eller  med  en  visare 
index,  som  föres  öfver  tecknet,  hvarefter  tryckningen 
t  med  en  trycktangent  eller  dylikt.  På  förstnämnda 
;  opereras  maskinen  Kosmopolit,  fig.  76,  hvars  utmär- 
e  egenskap  är  ett  utomordentligt  vackert  tryck,  så 
1,  att  det  verkar  såsom  utfördt  i  tryckpress,  och  i  detta 
nde  utan  motsvarighet  hos  någon  annan  maskin.  Dess 


Fig.  76.  Fig.  77. 

är  med  sex  olika  typplattor  150  mark.  Den  lilla 
dnen  —  om  man  skall  hedra  den  med  detta  namn 
■ yimplex ,  fig.  77,  hör  helt  och  hållet  till  leksakernas 
:de,  liksom  äfven  ett  par  andra,  Globe,  och  American 
riypewriter ,  m.  fl.  Typplattorna  äro  vid  alla  dessa  maski- 
af  kautschuk  och -tåla  naturligtvis  ej  så  lång  tids  ar- 
<  men  de  äro  å  andra  sidan  lätt  ersatta.  Någon  stor 
nastighet  kan  ju  ej  uppnås  med  detta  slag  af  maski- 
men  för  den  som  mera  •  ser  till  kostnaden  än  till 
;heten  äro  de  mycket  användbara.  De  gifva  i  all- 
r  et  ett  ganska  godt  arbete,  och  man  torde  utan  alltför 
<et  besvär  kunna  uppnå  en  hastighet  t.  o.  m.  något 
fitigande  den  vid  skrifning  med  penna. 


Fig.  78. 


A.f  den  sista  gruppen,  med  typstafvar,  finnas  blott 
ar  maskiner,  Odell,  fig.  78,  med  metalltyper,  och 
•  “eken  med  kautschuktyper.  Den  förra  färgas,  liksom 
msderfer,  med  en  liten  filtrulle,  som  stryker  öfver 
£  vid  nedslaget,  den  senare  medelst  en  bandfärgdyna 
hål  på  tryckningsstället.  Tryckningen  verkställes  i  se- 
e  fallet,  liksom  vid  Hammond,  med  en  hammare,  som 
papperet  mot  typen,  och  som  här  utlöses  med  en 
>  ld  aftryckningstangent.  Ingen  af  dessa  maskiner 
nu  längre  fabriceras. 


30  mars,  af  Ingeniör  F.  Langlet. 

(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

En  särskild  grupp,  numera  helt  och  hållet  öfvergifvem 
bilda  maskiner  med  raka  typstänger,  hvilka  i  ena  änden 
hafva  typen  och  i  den  andra  tangentknappen  och  hvilka 
skjutas  rätlinigt  in  mot  tryckstället.  Typstängerna  äro 
radiellt  ordnade  i  en  sfärisk  kalott  och  skriften  är  natur¬ 
ligtvis  osynlig.  Den  första  maskinen  af  detta  slag  är  den 
förenämnda  Mailing- Hansens,  fig.  6,  som  tyckes  blott  hafva 
fått  en  enda  efterföljare,  Dressler,  af  mycket  liknande 
konstruktion. 

Slutligen  kan  det  vara  af  intresse,  att  den  mång- 
frestande  Edison  icke  lämnat  detta  område  oförsökt. 
Antagligen  redan  i  slutet  af  80-talet  konstruerade  han  en 
alldeles  originell  maskin,  fig.  79,  hufvudsakligen  afsedd 
för  att  användas  tillsammans  med  hans  mimeograf.  Ma¬ 
skinen  består  af  en  horisontell  vridbar  skifva,  i  hvilken 
sitta,  i  sin  längdriktning  skjutbara  lodräta  typstänger  med 
typer  i  öfre  ändan.  Vid  skrifning  vrides  skifvan,  tills  den 
önskade  typen  befinner  sig  under  tryckstället,  hvarefter 


Fig.  79-  Fig.  80. 

genom  en  särskild  aftryckningstangent  en  hammare  ut¬ 
löses,  som  slår  typstången  upp  mot  papperet.  Maskinen 
är  klumpig  och  har  veterligen  icke  haft  någon  framgång. 

Förutom  här  nämnda  maskiner  finnas  eller  hafva 
funnits  i  handeln  minst  lika  många  ytterligare,  de  flesta 
dock  sedan  länge  försvunna,  och  ingen  af  något  speciellt 
intresse.  Härtill  komma  en  otalig  mängd  »uppfunna» 
och  patenterade  maskiner,  som  aldrig  hunnit  öfver  experi¬ 
mentstadiet  eller  ej  ens  så  långt.  En  del  af  dessa  patent 
äro  nog  af  ganska  stort  intresse,  men  det  skulle  föra  allt¬ 
för  långt  att  följa  dem. 

Beträffande  konstruktionerna  har  i  det  föregående 
endast  behandlats  typarmsrörelsen.  Öfriga  detaljer  äro  ur 
konstruktionssynpunkt  af  föga  intresse  och  i  allmänhet  myc¬ 
ket  enkla.  Dock  torde  vagnframmatningen  förtjäna  ett 
omnämnande.  Vagnen  framdrages  af  ett  öfver  en  fjäder- 
trissa  löpande  band  och  är  förseedd  med  en  kuggstång, 
som  ingriper  i  ett  litet  kugghjul.  A  dettas  axel  finnes 
ett  steghjul  —  se  fig.  80,  som  framställer  vagnmatningen 
hos  Continental  —  fasthållet  medelst  en  i  denna  axels 
riktning  rörlig  egg.  Denna  egg  består  vanligen  af  en 
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fast  och  en  rörlig  del.  Vid  nedtryckningen  af  mellan- 
rumstangenten  eller  en  annan  tangent  skjutes  den  rörliga 
delen  fram  och  ingriper  i  steghjulet  samt  föres  af  detta 
fram  så  mycket  som  ett  kuggafstånd.  Då  tangenten  slappes, 
återgår  den  fasta  eggen  och  ingriper  med  nästa  kugg. 
Stundom  begagnas  två  fasta  eggar  med  litet  olika  ställning 
och  några  maskiner  hafva  dubbel  frammatning,  t.  ex. 
Smith  Premier,  så  att  en  del  af  matningen  försiggår  före 
och  en  del  efter  anslaget.  Detta  påstås  bidraga  till  skrif- 
hastigheten,  ehuru  den  lämnade  förklaringen  häröfver  är 
minst  sagdt  dunkel.  Dock  torde  äfven  böra  anföras  den 
åsikten,  att  det  är  en  nödfallsåtgärd  för  att  rörelsen  skall 
hinna  fullbordas  i  tid,  då  maskinens  konstruktion  ej  med¬ 
ger  detta  med  den  vanliga  matningen. 

Nästan  alla  de  ofvan  såsom  modärna  angifna  ma¬ 
skinerna  hafva  de  s  modärna  förbättringarna»,  såsom  re¬ 
turtangent,  —  en  mycket  bekväm  anordning  och  för 
den  som  är  van  därvid,  nästan  oumbärlig  —  marginal- 
ställare  för  höger  och  vänster  —  en  del  maskiner  hafva 
tvänne  sådana  på  hvardera  sidan,  hvilket  väl  dock  i  regel 
torde  vara  öfvertlödigt,  om  ock  värdefullt  för  special¬ 
arbeten.  Vidare  i  samband  med  fastlåsning  af  typerna 
vid  radens  slut,  en  knapp,  »marginal  release»,  för  att 
kunna  skrifva  ännu  några  bokstäfver.  Några  maskiner, 
bl.  a.  Continental  och  Mercedes,  kunna  låsa  typerna,  t.  ex. 
vid  transport.  Mycket  modärnt  —  för  tillfället  —  är 
det  tvåfärgade  bandet,  så  att  man  kan  skrifva  efter  behag 
med  blått  eller  rödt.  Detta  är  ju  rätt  nöjsamt,  men  den 
praktiska  betydelsen  är  i  allmänhet  ingen,  och  utom  för 
speciellt  arbete  är  maskinen  bättre  utan  denna  anordning. 

Det  vanliga  antalet  tecken,  hvarmed  en  maskin  är 
försedd,  växlar  mellan  81  och  90,  vanligast  är  omkring 
88.  Några  maskiner  briljera  med  ett  större  antal,  93  eller 
96  och  ett  par  hafva  kommit  ännu  längre.  Så  har  Ideal 
en  »Polyglott» -maskin  med  126  tecken  och  Hammond 
uppges  kunna  komma  ända  till  öfver  200.  I  allmänhet 
har  man  ju  ingen  användning  för  så  många  tecken,  de 
vanliga  80  —  90  räcka  utmärkt  väl  till.  Nästan  alla  ma¬ 
skiner  kunna  fås  icke  blott  anordnade  för  olika  språk, 
utan  äfven  med  hvilken  tangentbordsanordning  man  önskar. 

Med  den  stora  spridning  skrifmaskinen  redan  fått 
torde  det  vara  tydligt,  att  ofta  en  begagnad  maskin  ut¬ 
bytes  mot  en  ny.  Detta  är  i  så  hög  grad  fallet,  att 
nästan  de  flesta  försäljningar  af  nya  maskiner  som  göras, 
ske  på  detta  sätt.  Som  följd  häraf  finnes  ett  mycket 
stort  antal  begagnade  maskiner  af  äldre  modeller  i  mark¬ 
naden,  och  det  har  blifvit  rentaf  en  industri  att  »bygga 
om»  (rebuild)  gamla  maskiner,  så  att  de  blifva  »lika  goda 
som  nya»  men  kunna  säljas  till  betydligt  billigare  priser, 
från  2/3  ned  till  x/h  af  det  ursprungliga.  Nästan  alla 
skrifmaskinförsäljare  föra  både  nya  och  gamla  maskiner, 
oftast  af  alla  tillgängliga  märken. 


I  början  på  seklet  arbetades  ifrigt  på  maskiner  n 
elektrisk  drifkraft  för  att  minska  arbetet  vid  skrifning 
men  resultatet  synes  ej  hafva  motsvarat  förhoppninga 
och  idén  synes  nu  vara  öfvergifven.  Dock  lär  Unc 
vvood  finnas  utförd  för  automatisk  utskrifning  och  adi 
sering  af  cirkulär.  En  nyhet,  som  synes  vara  att  förvar 
är  en  maskin  för  skrifning  af  noter ,  men  ännu  är  ing 
ting  bekant  om  i  hvad  mån  detta  låter  realisera  sig. 

Slutligen  må  anmärkas,  att  de  försök,  som  gjorts 
tillverkning  af  skrifmaskiner  inom  landet,  icke  slagit  väl 
hvarken  ekonomiskt  eller  i  afseende  på  fabrikatets  kvali 
Med  vära  höga  arbetspriser  och  låga  arbetsintensitet  to 
det  ock  vara  otänkbart  att  försöka  konkurrera  med 
landet  häruti,  hvarför  det  borde  vara  ett  önskemål  att 
bort  tullen  på  skrifmaskiner.  Priset  torde  därigenom  kui 
sänkas  c:a  25  kr.  eller  kanske  mera.  För  öfrigt  tende 
skrifmaskinstillverkningen,  i  likhet  med  velocipedfabrika 
nen,  att  specialiseras  därhän,  att  blifva  endast  »hops 
ningsindustrier»,  i  det  redan  stora  fabriker  för  fabrikat 
af  skrifmaskinsdelar  till  alla  slags  maskiner  finnas,  < 
knappast  någon  maskinfirma,  trots  uppgift  om  motsats 
torde  numera  göra  alla  delar  till  sina  maskiner  på  e; 
verkstad.  Äfven  Haldamaskinerna  lära  till  större  de 
vara  hopsatta  af  i  utlandet  beställda  delar. 

Af  de  några  och  trettio  fullt  modärna  maskiner,  s 
för  närvarande  tillverkas,  äro  tjugu  representerade  i  1 
land  af  1  8  firmor  i  Stockholm  och  åtskilliga  i  andra  stäc 
Några  af  dessa  föra  äfven  billigare  maskiner.  Ännu  nå 
af  de  nyaste  maskinerna  torde  inom  kort  också  komma 
Man  kan  beräkna  den  årliga  omsättningen  inom  landet 
åtskilligt  öfver  tusentalet,  hvilket  icke  är  så  litet  i 
hållande  till  landets  storlek. 

Beträffande  den  relativa  kvaliteten  af  de  olika  > 
skinerna  torde  här  icke  vara  rätta  platsen  att  uttala  nå 
omdöme.  På  det  hela  taget  synes  det  ej  heller  vara  a 
ken  skillnad  mellan  de  olika  märkena  i  detta  hänseen 
och  den  ena  maskinens  företräde  framför  den  andra  be 
mest  på  hvad  för  slags  arbete  den  är  afsedd  för.  I 
mänhet  kan  man  vara  tämligen  säker  på  att  få  en  ‘ 
maskin,  hvilken  af  de  nyare  maskinerna  man  än  läg 
sig  till  med,  och  särskildt  bör  anmärkas,  att  allt  tal 
att  den  ena  eller  andra  maskinen  icke  är  tillräckligt  st 
är  fullständigt  ovederhäftigt,  då  numera  ingen  mas 
bygges,  som  icke  fullt  motsvarar  alla  rimliga  ansprå 
detta  hänseenden.  Genom  användningen  lär  väl  äi 
ingen  maskin  hafva  gått  sönder,  och  i  afseende  på  \ 
aktigheten  kan  hvarje  maskin  garanteras  att  arbeta  så  län 
som  man  önskar  behålla  den.  Innan  maskinen  på  lå 
när  är  utsliten,  tvingas  man  af  utvecklingen  att  utb 
den  mot  en  mcdärnare  modell.  Så  att  valet  af  mas 
blir  på  det  hela  taget  en  smakfråga,  särskildt  som  prisei 
på  likvärdiga  maskiner  hålla  sig  nästan  alldeles  lika. 
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SÄKERHETSFAKTOR  VID  KULLAGER. 

Af  Ingeniör  Gustaf  Rennerfelt. 


Som  bekant  förekommer  i  kullager  af  den  vanliga  typen 
stort  antal  kulor,  å  hvilka  det  påräknas  att  en  fördel- 
5  af  lagertrycket  skall  äga  rum.  Under  förutsättning 
alla  kulorna  äro  utförda  med  tillräcklig  noggrannhet, 
att  lagret  i  öfrigt  är  väl  gjordt,  och  att  det  är  fullt 
.  Idadt  för  damm,  så  äger  den  afsedda  tryckfördelningen 
(1  tvifvel  rum  i  ett  sådant  lager,  och  om  ku- 
>  a  ej  äro  alltför  små  i  förhållande  till  lagertryc- 
kan  det  funktionera  tillfredsställande  i  obegrän- 
j  tid. 

I  ett  sådant  lager  kan  dock  ej  förefinnas  nå- 
säkerhetsfaktor,  dels  emedan  trycket  å  hvilken 

■  helst  af  kulorna  är  obekant,  och  dels  emedan 
-fördelning  af  trycket  till  flera  kulor  af  tämligen 
1 1  diameter  och  olikformig  storlek  förutsätter  en 
härd  sammantryckning  af  kulorna.  Kulorna 
;na  icke  utföras  som  fullkomliga  sfärer,  och  för 
en  tryckfördelning  å  ett  flertal  kulor  skall  kunna 
;  fordras  att  kulorna  —  eller  kulorna  jämte  löp¬ 
arna  —  undergå  en  sammantryckning  hvars 

l  e  blir  större  ju  större  olikformighetsgraden  hos  kulorna. 
Hnningen  hos  kulan  ökas  med  värdet  af  sammantryck- 
:  en,  och  vid  en  afsevärd  sammantryckning  af  en  re¬ 
tt  liten  kula  kan  dess  påkänning  närma  sig  till  elastici- 
t.ränsen,  sa  att  säkerhetsfaktorn  blir  ringa  eller  ingen. 

Det  kan  till  och  med  inträffa 
:  i  öfrigt  väl  byggdt  kullager  att 
jörmighetsgraden  hos  kulorna 
å  pass  stor,  att  en  af  dem  blir 
trängd  utöfver  elasticitetsgränsen 
undergår  permanent  formför- 
t  ing  då  den  hoptryckes  tillräck - 
\  för  att  medgifva  en  tryckför- 
‘  ing  på  sig  själf  och  närliggan- 

■  kulor.  Eller  ännu  värre,  den 
1  spricka  och  därmed  fördärfva 
:  lagret. 

Kullagerfabrikanter  inse  fullt  väl  nödvändigheten  af 
1  tterligt  hög  noggrannhet  hos  kulorna.  Henry  Hess 
t.  ger  i  American  Machinist,  volym  30,  sidan  294  det 
1  ande,  att  i  ett  kullager  af  vanlig  typ,  som  innehåller 
10  till  20  kulor,  den  tillåtliga  variationen  i  kulornas 
fteter  uppgår  till  endast  föga  mera  än  en  tiotusendels 
t  Denna  grad  af  noggrannhet  (T/400  tnm.)  är  vida  högre 
hvad  som  behöfs  hos  någon  annan  maskindetalj,  och 
tyder  på  en  svaghet  hos  konstruktionen,  att  denna 
'  ;rannhet  ställes  som  villkor  för  dess  tillbörliga  funk- 
1  ‘ring. 

Denna  noggrannhet  kan  visserligen  ernås  vid  till- 
1  ningen  af  kulorna,  men  den  torde  i  regeln  icke  före- 
1  ma  hos  de  kulorna  omgifvande  löpbanorna,  vid  hvilka 

■  samma  noggrannhet  borde  vara  behöflig.  Ej  heller 
r-  det  alltid  vara  säkert,  att  vid  hopsättningen  af  ett 

ger  tillräcklig  vaksamhet  utöfvas  för  att  bland  de 
ä?a  kulorna  utesluta  en,  som  är  felaktig  på  I/4oo  mm. 

;  det  är  med  säkerhet  omöjligt  för  de  flesta,  som  an- 
'!a  kullager  att  kunna  upptäcka  ett  sådant  fel,  ifall 
’blir  begånget.  Dessutom,  äfven  om  denna  höga  grad 
mggrannhet  förefinnes  i  lagret  från  början,  leder  den 


dock  ej  med  säkerhet  till  det  önskade  resultatet  —  för¬ 
delningen  af  trycket  å  ett  flertal  kulor  —  ty  damm¬ 
partiklar  af  större  dimension  än  I/4oo  mm.  kunna  intränga 
i  lagret,  så  att  hela  lagertrycket  momentant  faller  på  en 
enda  af  kulorna  i  trots  af  deras  stora  antal. 

Från  hvad  ofvan  anförts  förefaller  det  lämpligare,  att 


Fig.  2. 


Fig.  3. 


kullagret  från  början  anordnas  på  så  sätt,  att  hvar  och 
en  af  kulorna  skall  ensam  kunna  uppbära  hela  lagertrycket 
och  uppbära  det  med  en  tillbörlig  säkerhetsfaktor. 

För  sådant  ändamål  är  det  af  intresse  att  undersöka 
det  samband,  som  existerar  mellan  hela  kullagrets  bär- 


X  = 


Fig.  4- 


Fig.  6. 


förmåga  och  antalet  samt  storleken  af  dess  kulor.  Figu¬ 
rerna  1  och  2  visa  två  kullager  för  sidotryck,  anordnade 
för  samma  axeldiameter,  det  ena  med  to  st.  kulor,  det 
andra  med  20  st.  kulor  af  största  möjliga  storlek.  Det 
torde  vid  första  ögonkastet  framgå  att  lagret  i  fig.  1  är 
starkare,  och  som  en  allmän  regel  kan  framhållas,  att  ett 
lager,  som  innehåller  ett  färre  antal  stora  kulor,  kan  utstå 
ett  högre  tryck  än  ett  lager,  som  innehåller  ett  större 
antal  små  kulor.  Detta  beror  på  den  omständigheten  att 
en  kulas  förmåga  att  utstå  tryck  växer  med  kvadraten  på 
dess  diameter  eller  enligt  formeln  P—KlP,  där  P  be¬ 
tecknar  trycket,  d  kulans  diameter  och  K  en  konstant, 
som  anger  materialpåkänningen  hos  kulan.  Bärförmågan 
Y  hos  ett  kullager,  som  innehåller  ett  antal  af  X  kulor, 
kan  således  uttryckas  genom  ekvationen: 


X-Kd* 

n 


(O 


X 


där  —  betecknar  det  antal  kulor,  å  hvilka  lasten  är  lika 
n 

fördelad. 
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Den  största  möjliga  diametern  af  en  kula  i  sido- 

tryckslager  för  en  axel  af  gifven  diameter  bestämmes  genom 

antalet  af  kulorna,  så  att  i  enlighet  med  fig.  i 

D  sin  a 

a  — - ; - 

i  —  sm  a 

där  D  är  axelns  diameter  (eller  diametern  af  inre  löp¬ 
banan)  d  kulans  maximi-diameter,  och  a  halfva  den  vinkel, 


Fig.  7. 


som  upptages 
skrifvas 


af  kulan.  Ekvationen  (1)  kan  sålunda 


Y= 


[  D  sin  a 
\  1  —  sin  a 


(2) 


Från  denna  ekvation  är  i  efterföljande  tabell  uträknad  den 
relativa  bärförmågan  hos  kullager  anordnade  för  samma 
diameter  å  axeln,  men  med  olika  antal  kulor.  Kulans 
diameter  är  i  hvarje  fall  den  största  möjliga  och  är  an- 
gifven  som  en  funktion  af  axelns  diameter.  K  är  antaget 
som  lika  för  alla  lagren  och  n  är  antaget  till  4.  Detta 
senare  antagande  är  gjordt  för  bekvämlighets  skull,  ehuru 
det  gifvetvis  icke  är  mera  riktigt  än  det  mera  vanliga 
antagandet  att  n  —  5. 
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4 

to 

OJ 

Q\ 

0 

0 

sin  0. 
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II 

tr ' 

5* 

R 

A. 

11 

7|b 

Hr 

&  1 

Relativ  bär¬ 
förmåga 

>  =  —  rf2 

4 

4 

I 

45° 

0,707 

0,293 

2,41  xD 

5,8  xZ)2 

5,8  eller  100, 0 

6 

‘V* 

3< 

>° 

0,500 

0,500 

1,00  xp 

I,o  xff 

1,5  »  25,9 

8 

2 

22 '/2° 

0,383 

0,617 

0,62  x  D 

0,385  x  D2 

0,77  »  13,3 

10 

O1  / 

“  /  2 

iS° 

0,309 

0,691 

0,448  x  D 

0,200  x  D2 

0,50  »  8,6 

20 

5 

C 

)° 

0,156 

0,844 

0,185  x  I) 

0,034  x  D2 

0,17  »  2,94 

Af  denna  tabell  framgår  tydligt  den  stora  öfverlägsen. 
heten  i  bärförmåga  hos  lager  anordnade  med  ett  fätal 
stora  kulor  gentemot  lager  anordnade  med  många  små 
kulor.  Denna  öfverlägsenhet  framträder  ännu  skarpare, 
om  man  gör  det  fullt  berättigade  antagande,  att  lager, 
trycket  icke  alltid  blir  lika  tordeladt  på  ett  flertal  af  kulorna, 
utan  att  sagda  tryck  kan  någon  gång  falla  på  en  enda 
af  kulorna.  I  så  fall  blir  den  i  tabellen  angifna  bärför¬ 
mågan  hos  ett  lager  med  20  kulor  dividerad  med  5; 
bärförmågan  hos  lagret  med  4  kulor  blir  däremot  oför¬ 
ändrad,  då  det  redan  var  antaget,  att  i  detta  lager  hela  tryc¬ 
ket  föll  på  en  kula. 

De  i  tabellen  angifna  värdena  på  X  och  i'äro  i  fig.  3 
betecknade  i  form  af  en  kurva  med  antalet  kulor  angifvet 
efter  A”  axeln  och  lagrets  motsvarande  bärförmåga  angifvet 
efter  V  axeln.  Denna  kurva  visar  tydligt,  huru  med  ökadt 
antal  och  därför  minskad  storlek  hos  kulorna  lagrets  bär¬ 


förmåga  tenderar  mot  noll.  Kurvan  liknar  en  hype, 
och  har  två  asymptoter;  för  X  =  00  blir  Y=  o, 
för  A'  —  2  blir  Y  —  00.  Detta  förhållande  framgår  äf 
af  ekvationen  (2),  som  för  att  bättre  framhålla  vink 
a  beroende  af  X  kan  omskrifvas  sålunda: 


Y  = 


Eftersom  i  ett  kullager  hela  trycket  kan  någon  g; 
falla  på  en  enda  af  kulorna,  oberoende  af  deras  an 
synes  det  från  konstruktiv  synpunkt  vara  enklast  att 
skränka  deras  antal  till  det  lägsta  antal,  vid  hvilket  dt 
inträffar.  Vid  ett  lager  för  sidotryck  är  detta  antal  fy 
I  fig.  5  är  ett  sådant  lager  visadt  diagramatiskt,  lag 
trycket  till  storlek  och  riktning  betecknadt  med  Pf  c 
de  från  P  härrörande  kultrycken  betecknade  med  .1  ( 
y.  Trycket  .r  å  en  kula  i  detta  lager  är  alltid  min 
än  P  utom  i  det  ögonblick,  då  riktningen  af  x  samrn 
faller  med  riktningen  af  Py  då  en  af  kulorna  uppbär  h 
lagertrycket  och  de  öfriga  tre  kulorna  äro  obelasta 
För  jämförelsens  skull  visas  i  fig.  4  och  6  kraftparalle) 
grammerna  för  lager  med  resp.  tre  och  fem  kulor  ano 
nade  med  konstant  vinkelafstånd.  I  fig.  4  inträffar 
kulas  maximibelastning  icke  i  det  ögonblick,  då  riktning 
af  dess  belastning  x  sammanfaller  med  riktningen  af 


Fig.  8. 


Fig.  9. 

utan  i  det  ögonblick,  då  riktningen  x  bildar  30°  vink 
med  riktningen  P,  och  storleken  af  x  är  i  detta  ögo. 
blick  1,15  P.  Ett  liknande  förhållande  inträffar  i  fig-  1 
där  en  af  kulorna  är  antydd  såsom  något  mindre  än  c 
öfriga,  så  att  den  kan  momentant  undandraga  sig  trycl 
Maximitrycket  x  å  en  kula  inträffar  här  i  det  ögonblicl 
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kulan  är  aflägsnad  540  från  riktningen  af  lagertrycket, 

p 

kultrycket  i  detta  ögonblick  är  -  =  1  70  p 

cos  540 

samma  blir  gifvetvis  förhållandet  om  en  af  kulorna  är 
ot  större  än  de  öfriga,  eller  om  någon  främmande 
d  partikel  får  tillträde  till  lagret,  så  att  den  kommer 
dian  kulorna  och  en  af  löpbanorna. 


I  detta  faktum  —  att  i  ett  kullager  af  vanlig  typ 
f  kulorna  kan  bli  utsatt  för  ett  betydligt  högre  tryck 
ela  lagertrycket  —  ligger  utan  tvifvel  en  af  orsakerna 
att  kullager  af  den  vanliga  typen  med  många  små 
icke  visat  sig  helt  tillfredställande  för  stora  belast- 
ir.  bom  bekant  bli  sadana  lager  oftast  förstörda 
gen  pa  sa  sätt  att  nagon  af  kulorna  spricker  eller 
skärfvor  lossna  fran  deras  yta,  eller  på  så  sätt  att 
■r  och  gropar  uppnötas  i  löpbanorna.  Det  senare 
torde  vara  det  vanligaste  och  beror  delvis  på  att 
norna  ofta  äro  utförda  mindre  hårda  eller  af  mindre 
i  material  än  kulorna.  Påtagligt  är  ju  att  till  och 
en  ytterligt  ringa  afnötning  är  tillräcklig  att  fördärfva 
sprunglig  noggrannhet  af  */4oo  mm. 


Al  hvad  ofvan  anförts  torde  framgå,  att  om  kullager 
för  stora  belastningar  utföras  med  tillräckligt  stora  kulor, 
och  1  öfngt  med  tillräcklig  omsorg,  böra  de  erbjuda  lika 
god  driftsäkerhet  som  vanliga  kullager  för  små  belastnin¬ 
gar.  Och  om  kulorna  utföras  så  stora,  att  en  enda  kan 
med^  säkerhet  uppbära  hela  lagertrycket  blir  lagret  mindre 
ömtåligt  för  störande  inverkningar.  Då  nödvändigheten 
bortfaller  att  fördela  trycket  på  ett  flertal  kulor,  så  för¬ 
svinner  äfven  nödvändigheten  att  utföra  dem  med  en  nog- 
grannhetsgrad  af  x/4oo  mm.,  som  ju  eljest  i  regeln  knap¬ 
past  fordras  annat  än  vid  vetenskapliga  instrument,  och 
som  icke  borde  kräfvas  hos  någon  detalj  afsedd  för  van- 
ligt  maskineri.  Sadana  kullager  för  stora  belastningar 
komma  gifvetvis  att  innehålla  kulor  af  mycket  större  dia¬ 
meter  än  hittills  vanligt.  För  att  inbespara  vikt  och  ut¬ 
rymme  i  sådana  lager  är  det  därför  lämpligare  att  icke 
använda  hela  kulan,  utan  endast  dess  midtelsektion.  En 
sådan  stympad  kula  eller  sfärisk  rulle  bibehåller  den  för 
en  sfär  karaktäristiska  egenskapen,  att  hvarje  tryck  anbragt 
å  dess  yta  är  riktadt  genom  sfärens  medelpunkt.  Dylika 
tryck  anbragta  i  lagret  a  rullens  sfäriska  yta  kunna  där¬ 
för  icke  bilda  ett  kraftpar,  som  skulle  sträfva  att  välta 
rullen.  Oafsedt  fördelen  af  ringa  vikt  och  besparing  i 
utrymme  äger  den  stympade  kulan,  jämförd  med  hela 
kulan,  äfven  den  fördelen  att  den  kan  lätt  utföras  af  hur 
stoi  diameter  som  helst  och  härdas  utan  den  risk  af  mju¬ 
kare  fläckar,  som  förefinnes  vid  härdning  af  stora  stålkulor. 

Dylika  sfäriska  rullar  lämpa  sig  för  kullager  afsedda 
för  både  ändtryck  och  sidotryck. 

Figurerna  8  och  9  visa  den  generella  formen  af  ett 
lager  af  denna  typ  afsedt  för  kombineradt  ändtryck  Q 
och  sidotryck  F.  Vinkeln  ft  är  spetsig  och  dess  värde 
beroende  af  förhållandet  mellan  Q  och  F,  d.  v.  s.  för 
att  lagret  må  kunna  upptaga  trycket  F  måste  förhållandet 

Q 

p  vara  större  än  tg  /?.  För  y9  =  6o°  såsom  antydt  i  fig. 


Fig.  14. 


Fig.  13. 


8  måste  sålunda  Q  vara  större  än  F  tg 
1  )73  F.  Detta  lager  bör  hälst  utföras 
med  endast  tre  stycken  sfäriska  rullar, 
och  det  är  tydligt  att  lagret  kan  anord¬ 
nas  så  att  det  blir  själfstyrande.  I  så 
fall  blir  det  vertikala  trycket  Q  fördeladt 
lika  pa  de  tre  rullarna,  och  maximitryc- 
ket  P  a  en  af  rullarna  härrörande  från 
Q  och  F  kan  beräknas  ur  eqvationen 
p=_  v  +  2ptS  J3 
3  sin  /? 
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Från  det  ur  denna  ekvation  härledda  värdet  å  P 
kan  rullens  diameter  d  bestämmas  enligt  formeln  P=Kdi, 
där  värdet  å  K,  beroende  af  materialet  i  såväl  löpbanorna 
som  kulan,  bör  hållas  tillräckligt  lågt  för  att  inrymma  en 
lämplig  säkerhetsfaktor.  Förhållandet  mellan  axelns  hastig¬ 
het  och  hastigheten  af  nafvet,  vid  hvilket  rullarna  äro  mon- 

2  (P+r) 


terade  uttryckes  genom 


Fig.  15. 


F/g-  16. 


F/g.  17. 


Det  i  fig.  8  illustrerade  lagret,  där  är  en  vinkel 
hvilken  som  hälst,  kan  anses  som  den  mest  generella 
typen  för  ett  kullager,  ur  hvilken  öfriga  specialtyper  kunna 

härledas. 

Om  i  fig.  8  vinkeln  /?  göres  =  o,  erhålles  ett  lager 
för  sidotryck  likt  dem  som  visas  i  fig.  10  till  15.  Om 
återigen  samma  vinkel  /?  göres  =90°  erhålles  ett  lager 
för  ändtryck  likt  lagren  i  fig.  16  till  25. 


Figurerna  16  till  21  utvisa  lager  för  upptagande 
tryck  i  båda  riktningarna  från  en  propelleraxel.  De 
ha  visat  sig  mycket  lämpliga  för  motorbåtar;  ett  dyl 
för  75  mm.  axel  användes  också  sedan  ett  år  å  en  b< 
serbåt  i  Kungl.  Flottan.  Fig.  20  och  21  visa  ett  la; 
för  en  grof  propelleraxel  med  kopplingsflänsen  utföri 
samma  stycke  som  axeln.  Fig.  22  och  23  visa  ett  la; 
som  vunnit  stor  användning  för  skrufhissar,  centrifu^ 


Vfa  i£>0 

0 

7 rawaarv 

Fig.  18. 


Fig.  20. 


Fig.  21. 


pumpar  etc.  Fig.  25  visar  ett  ändtryckslager  applicei 
å  en  kettinghake,  med  kulor  tillräckligt  stora  for  att 
önsklig  säkerhet  och  med  effektivt  skydd  för  kulorna  t 
damm  och  regn.  I  dessa  ändtryckslager  roterar  na 
hälften  så  fort  som  axeln. 

Här  beskrifna  kullager  äfvensom  lager  för  an 
ändamål  enligt  ifrågavarande  system  tillverkas  af  Ak 
bolaget  Söder/elge  Verkstäder,  Södertelge. 
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d 

;m 

0 

II 

*5 

VV=  130 

n 

Ul 

K—  100 

K-  85 

kg- 

kg. 

kg. 

kg. 

kg- 

2,5 

875 

810 

720 

625 

530 

3 

1  260 

1  170 

1  030 

900 

765 

*3-5 

1  710 

I  590 

1  410 

1  225 

I  040 

4 

2  240 

2  080 

I  840 

1  600 

I  360 

5 

3  500 

3  250 

2  870 

2  500 

2  120 

6 

5  040 

4  680 

4  MO 

3  600 

3  050 

7 

6  850 

6  360 

5  640 

4  900 

4  160 

7.5 

7  880 

7  3°o 

6  470 

5  600 

4  750 

8 

8  960 

8  320 

7  350 

6  400 

5  420 

0 

14  coo 

13  000 

11  500 

10  000 

O 

O 

\r\ 

00 

2 

20  100 

18  700 

16  500 

14  400 

12  200 

i  r 

5 

31  5 00 

29  200 

25  800 

22  500 

19  100 

0 

56  000 

52  000 

46  000 

40  000 

34  °oo 

5 

87  500 

81  000 

72  000 

62  500 

53  000 

Ofvanstående  tabell  tjänar  som  ledning  för  bestäm¬ 
de  af  dimensionerna  hos  ett  kullager  för  ett  gifvet 
Tabellen  är  uträknad  enligt  förut  omnämnda  for- 
P  =  K  d2  och  angifver  en  kulas  bärförmåga  P  i  kg. 
en  diameter  hos  kulan  af  d  centimeter  med  värden 
'  varierande  mellan  140  och  25. 


K=  70 

A"=  55 

0 

ll 

AT=35 

K=  30 

K-  25 

kg- 

kg- 

kg- 

kg- 

kg- 

kg- 

436 

343 

250 

218 

188 

156 

630 

495 

360 

315 

270 

225 

858 

675 

490 

43° 

368 

306 

1  120 

880 

640 

560 

480 

400 

1  75° 

1  370 

1  000 

875 

750 

625 

2  520 

1  980 

1  440 

1  260 

I  080 

900 

3  430 

2  700 

1  960 

1  720 

1  470 

1  220 

3  920 

3  100 

2  250 

1  960 

I  680 

1  400 

4  480 

3  520 

2  560 

2  240 

I  920 

1  600 

4  900 

5  5oo 

4  000 

3  5oo 

3  000 

2  500 

10  100 

7  900 

5  76o 

5  030 

4  320 

3  600 

15  700 

12  300 

9  000 

7  850 

6  750 

5  600 

28  000 

22  000 

16  000 

14  000 

12  000 

10  000 

1  43  7oo 

34  400 

25  000 

21  800 

18  700 

1 5  600 

metoden  att  utföra  dem  sätshärdade.  Sätshärdning  är  mindre 
tillförlitlig  i  det  den  härdade  ytan  ofta  blir  så  tunn,  att 
den  vid  slipningen  kan  delvis  försvinna  och  lämna  mjuka 
fläckar,  som  äfven  vid  omsorgsfull  granskning  kunna  vara 
svåra  att  upptäcka. 

Som  följd  af  de  kontinuerliga  vibrationerna  och  änd- 


Fig.  23. 

Med  lämpligt  val  af  värdet  å  K  ger  denna  tabell 
'mågan  hos  en  kula  af  hvilket  material  som  hälst: 
1  dt  eller  sätshärdadt  stål,  brons,  gjutjärn  etc. 

Vid  Södertelge  Verkstäder  utföras  kulorna  af  härdadt 
svenskt  stål  i  motsats  till  den  i  utlandet  vanliga 


-  r, 


ringarna  i  tryckriktningen  hos  ett  kullager  undergår  dess 
material  med  tiden  en  texturförändring,  hvarigenom  dess 
ursprungliga  hållfasthet  minskas.  Af  hänsyn  därtill,  såväl 
som  ock  af  andra  lätt  insedda  anledningar,  bör  lagret 
från  början  anordnas  med  en  lämplig  säkerhetsfaktor  på 
så  sätt,  att  värdet  å  K  i  tabellen  icke  väljes  för  högt. 
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modärna  entropi-temperaturdiagrammen.  De  olika  slagen  af 
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ibland  förekomma  vid  vattenreningsanläggningar,  exempelvis 
slamaflagringar  uti  pannan,  anfrätningar  å  armatur  och  pannplåt. 

Dessa  olägenheter  får  man  oftast  ej  skrifva  på  själfva  re¬ 
ningsanläggningens  konto,  utan  fastmer  på  en  felaktig  skötsel 
af  densamma. 

En  vattenreningsanläggning  uppfattas  ofta  som  en  huf- 
vudsakligast  mekanisk  apparat  under  det  att  dess  kemiska 
funktion,  hvilken  naturligtvis  är  den  viktigaste,  ej  vederbörli¬ 
gen  beaktas.  Dels  ske  analyserna  ej  i  den  tidsföljd  och  med 
den  omsorg,  som  vore  önskligt,  dels  kunna  anvisningarna  för 
analysernas  utförande  och  de  härvid  använda  reagenserna  för¬ 
anleda  felaktig  skötsel  af  den  i  kemien  mindre  förfarne. 

De  sålunda  i  pannan  införda  skadliga  beståndsdelarna  af 


matarvattnet  koncentrera  sig  så  småningom  och  inverka  d 
vid  menligt  på  pannanläggningens  bestånd  och  drift. 

Författaren  anför  därefter  en  del  sådana  fall  vid  oli 
typer  af  reningsapparater,  och  nagelfar  därvid  skarpt  de  fr 
fabrikanterna  afgifna  förfaringssätten  och  reaganserna. 

Den  mängd  vattenreningsapparater  som  nu  finnas,  s] 
ciellt  vid  vattenrörpannor,  hafva  ofta  visat  relativt  goda  res 
tat,  men  mycket  kunde  härvid  förbättras  genom  bättre  anal 
metoder 

Särskildt  påpekas  vådan  af  att  i  pannan  genom  vattf 
renarens  felaktiga  funktion  införa  sådana  ämnen,  som  vid  k» 
ningen  kunna  förorsaka  oxidering  af  pannplåten. 

Hufvudsaken  vid  all  vattenrening  är,  att  m. 
alltid  har  klart  för  sig  de  vid  matarvattnets  renii 
försiggående  processerna  och  deras  inflytande. 

Författaren  anför  vidare  villkoren  och  sättet  härför.  F 
slag  till  tabeller  och  journal  innefattas  uti  författarens  uppsa 
som  innehåller  många  värderika  upplysningar  för  dem,  hvil 
hafva  vattenreniugsapparaters  funktion  och  kontroll  sig  ; 
förtrodda.  A.  de  IV. 

Anordningar  och  drift  vid  en  nybyggd  Dieselmotorfabrik 
England .*  Verkstattstechnik,  Aug.  1910.  Af  F.  Boc 

Af  en  detaljerad  beskrifning  af  byggnadens  anordni 
framgår  att  modärna  och  praktiska  principer  blifvit  tillämpa» 
Drifkraften  är  elektricitet,  alstrad  af  en  Dieselmotordrifven  gei 
rator.  Som  tillskott  och  reserv  kan  användas  ström,  dels  fr 
ännu  en  motordrifven  generator  af  samma  storlek,  dels  fr 
profrummets  elektriska  generatorer,  hvarifrån  kablar  äro  drag 
till  verkstadsmaskinens  instrumenttafla. 

Transporterna  af  tyngre  delar  sker  medelst  elektriska  lc 
kranar  och  ett  stickspår  från  järnvägen  leder  direkt  genc 
verkstaden. 

Afkylniugs vattnet  samlas  i  en  gemensam  cistern,  kvar 
äfven  ledes  regnafloppsvattnet  från  byggnadens  tak,  och  pu 
pas  därifrån  medelst  en  elektromotordrifven  centrifugalpur 
till  en  högre  belägen  tryckcistern. 

För  den  noggranna  tillverkningen  äro  specialmaskir 
uppställda,  hvilka  närmare  beskrifvas.  För  eldsläckning  s 
äfven  praktiska  anordningar  utförda.  A.  de  IV. 

Hjälpmedel  vid  » standardisering ».  Werkstattstechnik.  j 
1910.  Af  Ing.  Werner  Grull. 

Författaren  påpekar  i  inledningen  de  ekonomiska  förr 
larna  af  vissa  »normaltyper»  inom  fabrikationen,  men  franih 
ler  äfven  olägenheter  såsom  mindre  anpassningsförmåga  eft 
behofvet,  hvarigenom  konkurrensförmågan  i  vissa  fall  minsk. 

Det  gäller  därför  att  vid  standardisering  af  vissa  fabrik 
icke  blott  tillse  att  fordringarna  angående  praktisk  koustru 
tion  och  ekonomisk  tillverkning  äro  väl  tillgodosedda,  utar 
lika  hög  grad  att  de  uppställda  normaltyperna  äro  lämpli 
för  marknadens  behof. 

Författaren  framställer  vidare  grafiskt  de  faktorer,  sc 
inverka  på  prisläget,  såsom  omsättning,  själfkostnad,  rabatt 
o  s.  v.  A.  de  IV. 

Jämförande  undersökningar  af  bensinlödlampor.  Werkstat 

tecbnik.  Aug  1910  af  A.  Hilpert. 

Undersökningarna  omfatta  lödlampor  af  mässing  och  st 
plåt  från  firman  Gustaf  Bartlel,  Dresden.  Uppvärmningsfc 
loppet  uti  behållarna  framställes  grafiskt.  Som  slutresul'. 
anför  författaren  som  bevis  på  stållampans  öfverlägsenhet  1 
ver  mässingslampan  följande  fördelar  hos  den  förstnämnda: 

a)  större  motståndskraft  mot  yttre  åverkan, 

b)  »  »  »  inre  tryck, 

c)  mindre  uppvärmning  af  behållaren, 

d)  högre  flamningstemp.  och  större  arbetsförmåga. 

Stållampans  benägenhet  för  rostbildning  synes  författar 

lämna  utan  afseende.  A.  de  W.\ 

Verktygsmaskiner,  försedda  med  snabbstål .*  Af  H.  j 

Brackenbury.  Engineering  29  juli  1910. 

Författaren  beskrifver,  delvis  grafiskt  och  i  tabellfot 
arbetsförmågan  och  kraftbehofvet  hos  verktygsmaskiner,  k 
sedda  med  suabbstål,  samt  gör  en  del  jämförelser  mellan  < 
betskostnaden  för  material,  arbetadt  uti  äldre  och  moderna 
verktygsmaskiner.  A.  de  Ii. 
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IORDNINGAR  FOR  LOSSNING  OCH  TRANSPORT  AF  KOL  VID  STOCKHOLMS 

ELEKTRICITETSVERK  VID  VÄRTAN. 

Af  Löjtnant  Ragnar  Blomquist. 


Sedan  Stockholms  Elektricitetsverks  ångcentral  vid 
1  n  blifvit  driftfärdig  år  1903  användes  under  de  när- 
aren  redan  befintliga  ångkranar  och  decauvillemate- 
för  lossning  och  transport  af  kol  från  Värtahamnen 
ill  ångverkets  kolhus.  Allt  eftersom  kolförbrukningen 
os  blefvo  dessa  provisoriska  anordningar  otillräckliga 
let  visade  sig  därför  nödvändigt  att  i  samband  med 
yrkets  utvidgning  år  1909  med  två  nya  ångturbi- 
)m  hvardera  9,000  hkr  äfven  vidtaga  nya  anord- 
ir  för  kolens  lossning  och  transport  till  kolupplags- 
:  n. 

Vngcentralens  kolbehof  beräknades  uppgå  till  c:a 
:o  ton  år  1912,  under  det  att  år  1913,  då  vattenkraft 
kadens  vattenfall  i  Dalälfven  antogs  kunna  komma 
nvändning,  kolförbrukningen  skulle  högst  väsentligt 
;as  för  att  därefter  åter  ökas  i  mån  af  hufvudstadens 
konsumtion  af  lyse  och  kraft.  På  grund  af  dessa 
hade  kolkvantiteter  uppgjordes  alternativa  förslag  till 
tigs-  och  transportanordningar  och  infordrades  preli¬ 


minära  anbud,  af  hvilka  framgick  att  genom  den  betydliga 
minskning  i  kolimporten,  som  genom  vattenkraftens  tillgodo¬ 
görande  beräknades  inträffa  omkring  år  1913,  borde  så- 
vidt  möjligt  ett  förenkladt  byggnadssätt  göra  sig  gällande 
för  anläggningskostnadens  nedbringande.  Med  anledning 
häraf  hafva  äfven  träkonstruktioner  kommit  till  vidsträckt 
användning.  Dessutom  ha  andra  förenklingar  vidtagits  i 
den  ursprungliga  planen. 

En  öfversikt  af  de  utförda  anordningarna  är  angifven 
å  fig.  1,  pl.  3.  Ångarna  lossas  medelst  tvänne  kollossnings- 
kranar  och  kolet  transporteras  från  dem  medelst  linbana 
upp  till  ångverkets  kolupplag,  där  det  tippas  från  linbane- 
vagnarna  i  två  långa  kolsträngar.  En  längs  hela  upplags¬ 
platsen  rörlig  lokomotivkran  upptager  med  sin  gripskopa 
kolet  från  dessa  strängar  och  sprider  det  till  ett  jämt  lager. 
Samma  kran  tjänar  äfven  till  att  upptaga  kolet  från  nämnda 
lager  och  transportera  det  till  tvänne  trattar,  hvarifrån  det 
medelst  remtransportörer  föres  upp  i  kolfickan  ofvanför 
ångpannorna. 


Fig.  3  • 
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Fig.  4  a. 


Fig.  4  b. 


Vi  öfvergå  nu  till  de  särskilda  transportelementen, 
a)  Kollossningskranama  (fig.  2  å  plansch  4  och  3). 

Vid  bestämmandet  af  typ  för  kollossningsapparater 
stod  valet  hufvudsakligast  mellan  lossningstorn  af  Hunts 
typ  och  vridkranar,  hvarvid  de  senare  föredrogos  såsom 
billigare  och  äfven  lämpligare  för  de  relativt  små  däcksluckor 
hvarmed  de  ångare  äro  utrustade  som  för  närvarande  och 
sannolikt  under  många  år  framåt  komma  att  trafikera 
Stockholm.  Därjämte  hafva  vridkranar  den  fördelen  att 
äfven  kunna  användas  för  lossning  af  styckegods  e.  d., 
särskildt  under  tider,  då  kolimporten  är  jämförelsevis  liten. 
För  att  emellertid  bättre  kunna  anpassa  kranens  utliggning 
efter  bredden  å  de  olika  ångarna  har  kranarmen  anord¬ 
nats  med  från  6,75  m.  till  8,25  m.  föränderlig  utliggning, 
räknadt  från  kajlinien  till  linorna.  För  att  därjämte  under¬ 
lätta  insynen,  som  vid  vridkranar  bruka  lämna  åtskilligt 
öfrigt  att  önska,  har  manöverhytten  förlagts  några  meter 
ut  på  kranarmen  så  att  kranmaskinisten  lätt  kan  följa  sko¬ 
pans  rörelser  äfven  i  lastrummet,  hvilket  visat  sig  i  hög 
grad  underlätta  och  påskynda  manövreringen  samt  minska 
haveriernas  antal.  På  kranen  är  monterad  en  ficka  rym¬ 
mande  20  kbm.  kol,  försedd  med  tvänne  spjäll.  Kranens 
största  nyttiga  last  är  5  ton  med  en  samtidig  hisshastighet 
af  48  m.  pr  minut.  Vridhastigheten  är  2  hvarf  pr  minut 
och  åkhastigheten  15  m.  pr  minut.  Motorerna  äro  rik¬ 
liga:  hissmotorn  70,  vridmotorn  8  och  åkmotorn  13  hkr  för 
likriktad  ström  af  500 — 600  volt  samt  fullständigt  kapslade. 
Då  gripskopan  för  sin  manövrering  fordrar  tvänne  linor 
har  maskineriet  motsvarande  tvänne  lintrummor,  af  hvilka 
aflastningslinans  trumma  medelst  friktionskoppling  är  för¬ 
enad  med  hisslinans  trumma.  För  att  gripskopan  skall 
kunna  sänkas  öppen  och  således  hängande  i  aflastnings- 
linan  har  den  hithörande  lintrumman  försetts  med  ett 
kraftigt  bromshjul  af  martin  som  åverkas  af  en  bandbroms 
manövrerad  af  kranmaskinistens  fot.  För  att  underlätta 
afkylningen  har  bromshjulet  försetts  med  kamflänsar.  Kra¬ 
narna  äro  anordnade  utom  för  gripskopa  äfven  för  tipp- 
skopor  och  anordningar  äro  vidtagna  för  att  utväxling  af 
skopor  skall  kunna  ske  utan  tidspillan.  Hisshastigheten 


vid  användande  af  tippskopor  är  96  m.  pr  minut.  E 
narna  hafva  levererats  af  Allmänna  Svenska  Elektri 
Aktiebolaget  i  Västerås. 

Gripskoporna  hafva  84  kbfot  (2,4  kbm.)  rymd  1 
en  egen  vikt  af  2  750  kg.  Genom  den  säregna  konstr 
tionen,  patenterad  af  Brown  Hoisting  Machinery  Co,  Cle 
land,  Ohio,  skrapa  de  först  samman  kolen  i  en  hög  öf 
hvilken  hög  skophalfvorna  sedan  sammansluta  sig  (se 
4),  och  fylla  sig  därför  synnerligen  väl.  Därjämte  äro 
helt  och  hållet  inbyggda  i  plåt  och  med  sådan  form 
utstående  hörn  såvidt  möjligt  undvikits,  hvarigenom  s 
porna  svårligen  kunna  fastna  mot  fartygets  däck  eller 
likt  utan  glida  lätt  ut  från  mötande  hinder.  Genom  der 
konstruktion  ha  skoporna  vunnit  betydlig  styrka  mot  stö 
och  hafva  äfven  visat  sig  synnerligen  driftsäkra  och  i  de 
afseende  vida  öfverlägsna  de  vanliga  gripskoporna  rr 
öppet  byggnadssätt.  Då  hela  kollossningskranarnas  ka 
citet  och  driftsäkerhet  i  hög  grad  är  beroende  af  gr 
skopornas  konstruktion  beslöts  inköp  af  ofvannämnda  s) 
por,  trots  det  att  priset  var  afsevärdt  högre  än  för  skof 
af  annan  konstruktion. 

Tippskoporna  äro  levererade  af  Nya  A. -B.  Atlas  c 
rymma  c:a  1,5  ton  kol.  De  äro  försedda  med  tippfjäd; 
hvilka  vid  anslag  mot  en  från  kranarmen  nedhängan 
gjutjärnsring  utläsa  skopornas  låsanordning.  Krokarna 
dessa  skopor  äro  de  af  Brown  Hoisting  Machinery  C 
tillverkade  »Safety  Hooks»  af  metall. 

Vid  leveransprof  den  8  november  1909  lossades 
ångare  med  en  kran  under  10  timmars  oafbruten  di 
778,8  ton  kol  medelst  gripskopa.  I  medeltal  utfördes  3. 
hissningar  pr  timme.  Bästa  resultatet  pr  timme  var  8; 
ton  och  37  hissningar.  Medelvikten  pr  gripskopa  var  2, 
ton  kol  motsvarande  omkring  3  kbm.  och  sålunda  af 
värdt  mera  än  skopans  teoretiska  utrymme  (2,4  kbrr 
Gripskopan  fyllde  sig  sålunda  synnerligen  väl,  beroen 
bl.  a.  på  att  den  arbetade  i  småkol.  Ofvannämnda  1 
sultat  måste  betecknas  såsom  goda  särskildt  med  häns 
till  att  kranmaskinisten  icke  haft  någon  längre  öfnm 
Den  vid  profvet  utlossade  kolmängden  öfverskred  äfv« 


Fig*  5. 


ligt  den  i  kontraktet  med  Allm.  Sv.  El.  A. -B.  sti- 
ide  kvantiteten  af  600  ton  pr  10  timmar  men  äro 
:?rna  så  rikligt  dimensionerade  att  den  öfvertempera- 
m  föreskrifves  i  de  svenska  normalierna  likväl  icke 
:ides. 

asom  förut  nämndes  äro  kranarna  anordnade  äfven 
.  vändande  af  tippskopor.  Erfarenheten  har  nämligen 
'vid  handen  att  det  är  lämpligare  att  använda  tipp- 
"  för  lossning  af  större  delen  af  det  kol  som  ligger 
In  luckorna  än  att  lämpa  så  att  detta  kol  blir 
1  >gt  för  gripskoporna.  Dessa  kunna  enligt  erfarenhet 
nnevarande  seglationsår  lämpligast  användas  för  i 
omkr.  73 — 88  %  af  hela  lasten  under  det  att  c:a 
-2  %  måste  lossas  medelst  tippskopor. 
en  ekonomiska  vinst  som  erhålles  genom  användan- 
gripskopor  uppkommer  dels  genom  minskad  loss- 
d  dels  äfven  genom  minskadt  behof  af  arbetare  och 
;iom  minskad  arbetskostnad.  Såsom  exempel  härå 
Tinas  att  i  Stockholm  äro  stufveriarbetarnas  ackords- 
;  öre  pr  ton  kol  vid  användande  af  tippskopor  men 
:  1 5  öre  pr  ton  kol  vid  användande  af  gripskopor. 

b)  Linbanan. 

nbanan  transporterar  kolen  från  kajen  till  lager- 
E-  Dess  längd  utgör  omkr.  700  m.  Stigningen  är 
f'  16  m.  Transportförmågan,  12  5  ton  pr  timme,  är 
än  hos'  någon  af  de  linbanor,  som  leverantören  af 
xinella  delarna  A. -B.  Ernst  Nordström  i  Falun,  hittills 
:  Hastigheten  är  0,8  meter  pr  sekund  och  draglinans 
t;r  2i  mm.  Vagnsskrofvens  nettorymd  är  10  hl. 
^ande  nettolast  833  kg.  Vagnarnas  löphjul  hafva 


rullager  samt  äro  försedda  med  patenterad  automatisk  lås¬ 
anordning  vid  h vilken  klämkraften  alstras  af  vagnkorgens 
vikt.  Linbanan  har  stora  linskifvor  (c:a  2  meters  radie) 
i  kurvorna  så  att  vagnarna  kunna  passera  genom  de  kon- 
vexa  kurvorna  fullständigt  automatiskt,  hvilket  vid  prof 
visat  sig  kunna  försiggå  utan  olägenhet  äfven  vid  en  ha¬ 
stighet  öfverstigande  1  m.  pr  sekund.  I  de  konkava  kur¬ 
vorna,  hvilka  vagnarna  däremot  icke  kunna  passera  auto¬ 
matiskt  är  rälsen  lagd  i  ganska  stark  medlutning,  hvar- 
igenom  arbetet  blir  synnerligen  underlättadt  för  den  per¬ 
son  som  har  att  föra  vagnarna  genom  kurvan. 

På  grund  af  den  stora  belastningen  från  de  tunga 
vagnarna  har  bärkabeln  blifvit  ersatt  med  skenor  af  hel- 
valsade  bulbjärn,  hvilka  äro  anordnade  enligt  kantilever- 
systemet.  Bockarna  mellan  kajen  och  kollagret  hafva  äfven 
gifvits  en  för  systemet  lämplig  V-form. 

Bockarnas  öfre  del  äro  af  trä  under  det  undre  delen, 
som  kommer  att  begrafvas  i  kol  är  utförd  af  beton.  Öfver 
landsvägar  och  järnvägsspår  äro  anordnade  skyddsbroar  af 
trä  (se  fig.  5),  hvilka  afse  att  uppfånga  eventuellt  urspårade 
vagnar.  I  och  för  dessa  broars  konstruktion  vidtogos  fall¬ 
försök  med  linbanevagnar  lastade  med  kol  och  har  bro¬ 
banan  i  enlighet  med  erfarenheten  från  dessa  försök  för¬ 
lagts  så  högt  som  vagnarnas  fria  utrymme  medgifvit  för 
att  minska  vagnarnas  fallhöjd  och  därigenom  äfven  deras 
genom  fallet  alstrade  lefvande  kraft,  hvarjämte  brobanan 
gifvits  en  möjligast  mjuk  konstruktion. 

För  linbanans  betjänande  erfordras  följande  personal : 

För  vagnarnas  fyllande  åtgå  två  man,  hvilka  med 
kranarnas  lättmanövrerade  spjäll  kunna  fylla  125  ton  pr 
timme  motsvarande  en  vagn  ungefär  hvar  2  5:te  sekund 
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Vid  den  första  konvexa  kurvan  behöfves  en  man,  vid 
automatiska  vågen  likades  en  man,  och  för  vagnarnas  till¬ 
koppling,  sedan  de  passerat  vågen,  ytterligare  en  man. 
Vid  hvar  och  en  af  de  återstående  konvexa  kurvorna  är 
äfvenledes  en  man  sysselsatt.  Till  linbanans  betjänande 
fordras  alltså  sju  man,  hvartill  kommer  en  förman  för  ar¬ 
betets  öfvervakande. 

c)  Kolvåg. 

Vid  den  första  konvexa  kurvan,  där  linbanan  viker 
af  i  riktning  mot  kolhuset  är  den  automatiska  kolvågen 
placerad.  Denna  är  levererad  från  Carl  Schenk  i  Darm- 
stadt  och  skola  de  på  vågen  inkommande  vagnarna  hafva 
en  nettolast  af  max.  1  050  och  min.  650  kg.  Vågens 
noggranhet  garanteras  då  vara  1  %  af  skillnaden  mellan 
denna  max.  och  min.  nettolast.  Genom  särskilda  anord¬ 
ningar  är  omöjliggjordt  att  andra  vagnar  än  de  som  komma 
lastade  i  riktning  från  fartygen  till  lagerplatsen  kunna  pas¬ 
sera  vågen. 

d)  Kollämpningskranen  (fig.  6). 

Från  linbanevagnarna  tippas  kolen  i  tvänne  strängar 
på  lagerplatsen.  Från  dessa  strängar  lämpas  sedan  kolen 
ut  till  ett  jämnt  lager  medelst  kollämpningskranen.  Denna 
är  en  med  gripskopa  försedd  lokomotivkran  löpande  på 
ett  spår  i  lagerplatsens  midtlinie.  Detta  kranspår  är  för¬ 
lagt  på  en  öfver  marken  något  upphöjd  betonviadukt. 
Lokomotivkranen  skall  äfven  upptaga  kolet  från  kollagret 
och  transportera  det  fram  till  trattarna  för  remtranspor¬ 
tören.  Då  det  gäller  kortare  afstånd  åker  kranen  med 
endast  sin  gripskopa  fylld  med  kol,  men  för  längre  afstånd 
skulle  kapaciteten  genom  detta  förfaringssätt  blifva  för 
liten.  För  detta  ändamål  har  på  kranspåret  uppsatts  en 
kolvagn  (levererad  af  Hessleholms  Mek.  Verkstad),  rym¬ 
mande  10  ton,  hvilken  vagn  fylles  medelst  gripskopan  och 
därefter  af  kranen  såsom  lokomotiv  föres  fram  till  trattarna 
för  att  där  automatiskt  tömmas.  Det  har  visat  sig  att  ge¬ 
nom  de  här  ofvan  vidtagna  anordningarna  med  lokomotiv¬ 
kran  och  vagn  en  fullt  ändamålsenlig  koltransport  erhål¬ 
lits,  betjänad  af  endast  en  kranmaskinist.  Lokomotivkranen 
medgifver  äfven  att  kolen  lagras  på  större  höjd  än  hittills, 
då  kolen  genast  kunna  bortlämpas  på  det  ställe,  där  de 
börja  taga  värme.  Slutligen  har  lokomotivkranen  äfven 
medgifvit  att  den  nya  kollagerplatsen  icke  behöft  att  såsom 


det  gamla  år  1903  utförda  kolhusgolfvet  planeras  al 
ett  horisontellt  plan  af  bestämd  höjd  utan  har  den 
tande  terrängen  endast  afjämnats  till  en  lutning  af  1 
hvarigenom  ej  obetydliga  planeringskostnader  blifvit  i 
sparade.  Då  någon  transport  med  handkärror  icke  h 
behöfver  förekomma  på  lagerplatsen  har  dess  golf  en 
makadamiserats.  För  kolets  sammanskrapande  samt 
lämpning  af  det  kol  som  befinner  sig  utanför  lokonv 
kranens  räckvidd  har  med  framgång  en  släpskopa*  bl! 
försökt.  Med  dragkraft  från  kranen  bör  en  sådan  ; 
skopa  om  0,15  kbm.  teoretisk  rymd  med  stor  fördel  kt 
ersätta  ett  flertal  män  för  lämpning. 

Lokomotivkranen  är  levererad  från  Göteborgs 
Verkstads  Aktiebolag  och  har  följande  data:  12  mf 
svängradie,  3  meters  spårvidd,  4  tons  last  med  en 
hastighet  af  30  meter  pr  minut,  1  hvarf  pr  minut  i  \\ 
hastighet  och  90  meter  pr  minut  i  åkhastighet.  Motor* 
äro  fullständigt  kapslade  för  500 — 600  volt  och  är 
skildt  åkmotorn  rikligt  dimensionerad  nämligen  27 
För  strömupptagningen  finnes  ett  kontaktspö  till  en 
linie  öfver  kranspåret.  Kranen  är  försedd  med  en  § 
skopa  af  samma  slag  som  till  kollossningskranarna,  r 
mande  likväl  endast  54  eng.  kbfot  (1,5  kbm.)  med  e 
vikt  af  2,1  ton.  Lintrumman  för  aflastningslinan  är 
förenad  med  hisslinans  trumma  medelst  friktionskoppl 
utan  är  å  denna  kran  i  stället  förbunden  med  en  mot 
som  spänner  aflastningslinorna. 

e)  Kolkrossar  och  remtransportörer  (fig.  8  å  pl.  3). 

Sedan  kolet  tippats  från  kollämpningskranens  g 
skopa  eller  från  kolvagnen  i  trattarna  i  kolhusgolfvet,  f< 
detsamma  om  det  är  stora  kol  ned  i  någon  af  de 
befintliga  tvänne  kolkrossarna  (levererade  år  1903  af 
Aktiebolaget  Atlas)  och  kommer  kolet  sedan  ned  till  tvä 
remtransportörer,  med  en  kapacitet  af  20  ton  kol  pr  tin 
hvardera,  hvilka  i  c:a  230  lutning  transportera  kolet 
i  höjd  med  ångpannehusets  tak.  Sedan  kolet  därt 
passerat  en  automatisk  kolvåg  föres  det  i  ångpannehu 
längdriktning  medelst  tvänne  horisontella  remtransport< 
likaledes  med  en  kapacitet  af  20  ton  pr  timme  och 
pas  medelst  rörliga  automatiska  tippapparater  i  kolförra 

*  Se  Teknisk  Tidskrift  Afd.  för  Väg-  och  Vattenbyggnadsb 
sidan  39,  årg.  1909. 
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ångpannorna.  En  af  de  lutande  och  en  af  de  ho¬ 
tella  af  dessa  remtransportörer  äro  af  Robins  Con- 
g  Belt  Co.  New-York,  originaltillverkning  och  upp- 
:  redan  år  1903.  De  båda  andra  remtransportörerna, 
itände  och  en  horisontell,  hafva  levererats  år  1909  af 
:  eholms  Mekaniska  Verkstad.  På  försök  hafva  dessa 
e  remtransportörer  erhållit  balataremmar  i  motsats 
!  de  äldre  remtransportörerna,  hvilka  hafva  gummi- 
:  ar. 


I  kolförrådens  bottens  äro  rör  med  spjäll  anordnade 
för  kolens  nedförande  i  de  automatiska  eldningsapparaterna 
till  ångpannorna. 

För  kolens  transport  från  lagerplatsen  till  ångpan¬ 
nornas  eldningsapparater  erfordras  sålunda  endast  kran¬ 
maskinisten  å  kollämpningskranen  samt  en  man  för  öfver- 
vakande  af  remtransportörerna  och  när  så  varit  nödvändigt 
har  endast  en  man  utfört  allt  det  arbete,  som  erfordras 
för  ifrågavarande  koltransport. 


:  EBERÄTTELSE  FRÅN  STUDIERESA  I  AMERIKAS  FÖRENADE  STATER  UNDER 

ÅR  1907  OCH  1908. 


ågra  iakttagelser  beträffande  fabriksbyggnader  och 
verkstädernas  anordnande. 

len  standardtyp  af  första  klassens  verkstäder,  som 
arbeta  sig  fram  i  Amerika,  är  beton-konstruktion 
Diinsta  möjliga  virkesmängd.  Alla  fönster  äro  gjutna 
nster.  Dessa  verkstadsbyggnader  anses  så  pass  eld- 
(»fire-proof»),  att  brandförsäkring  af  själfva  byggna- 
otalt  kan  negligeras.  Maskiner,  inventarier  och  in- 
1  ie,  som  dock  kunna  innebära  någon  om  ock  ringa 
-if  brandrisk,  skyddas  af  ett  dyrbart  system  af  i  taket 
e  automatiska  sprinklers.  Sådana  användas  vanligen 
-  i  verkstadsbyggnader  uppförda  af  tegel  och  balkar 
itgör  brandförsäkringen  för  sådana  25  å  35  cent 
30  $•  Uppförandet  af  nya  verkstäder  beräknas  till 
5  $  per  kv.-fot  golfarea  vid  väggar  af  tegel  och  stål- 
s  uktioner,  och  den  armerade  betonen  påstås  snarare 

' 


ställa  sig  något  billigare.  För  verkstäder  med  mycket 
höga  och  breda  skepp  med  gallerier  torde  dock  allt  fort¬ 
farande  den  äldre  metoden  med  enbart  järnkonstruktion 
ställa  sig  fördelaktigast  och  blifver  kostnaden  för  dessa 
naturligen  jämförelsevis  dyrare  per  kv.-fot. 

Beträffande  en  del  detaljer  i  utförande  lägges  taket 
vanligen  mycket  flackt  samt  täckes  med  asfalt.  Till  golf 
användes  med  förkärlek  plankgolf,  lagt  på  underlag  af 
beton.  Detta  gifver  ett  godt  monteringsplan  för  medel- 
groft  maskineri.  I  verkstäder  för  groft  maskineri  ned- 
gjutes  i  golfvet  stora  planhallar  eller  gjutna  hyflade  skenor, 
där  pjeserna  bearbetas  med  transportabla  maskiner. 

Fönsterytan  beräknas  i  jämförelse  med  våra  förhållan¬ 
den  kolossalt  riklig  och  äro  fönstren  alltid  enkla  och  att 
öppna  medelst  upphissning.  Verkstäderna  gifva  härigenom 
ett  gladt  och  ljust  intryck,  samt  äro  luftiga,  hvilket  är 
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nödvändigt  för  att  öfvervinna  den  kolossala  sommarvär¬ 
men.  Uppvärmningen  om  vintern  blir  dock  mycket  for¬ 
drande,  aldra  hälst  som  temperaturen  af  den  amerikanska 
arbetaren  önskas  anmärkningsvärdt  hög  och  trots  de  rela¬ 
tivt  billiga  kolen  synas  dock  uppvärmningskostnaderna 
vara  oskäligt  stora.  Uppvärmning  och  ventilation  sker  å 
flertalet  moderna  verkstäder  medelst  det  hos  oss  också 
rätt  vanliga  varmluftsystemet.  Upplysningen,  som  så  godt 
som  uteslutande  sker  med  elektricitet,  är  vanligvis  mycket 
riklig.  Anmärkningsvärdt  är,  att  s.  k.  kvicksilfverlampor 
fått  en  mycket  stor  spridning  och  uppgifves  ej  vara  skad¬ 
liga  för  synorganen,  ehuru  ljuset  för  ovant  öga  ter  sig 
mycket  konstigt  och  fantastiskt. 

Utom  de  förstklassigt  och  modärnt  byggda  verkstä¬ 
derna  finnas  sedan  i  Amerika  massor  af  mindre  repara¬ 
tionsverkstäder,  »jobbing  works»,  m.  m.  och  äro  dessa  i 
regel  mycket  uselt  byggda.  De  utgöras  vanligen  endast 
af  träskjul  och  äro  ofta  för  att  göra  ett  solidare  intryck 
målade  i  tegelimitation.  En  del  på  senare  åren  uppförda 
verkstäder  och  fabriker,  såsom  vissa  delar  af  Brown  & 
Sharpe,  Worthington,  General  Electric  Co.  m.  fl.  verkstä¬ 
der,  äro  delvis  veritabla  lyxfabriker,  som  med  sina  toalett 
rum,  hallar  och  lunchrum  mera  påminna  0111  skolor  eller 
andra  bättre  samlingslokaler  än  jäktande  industripalats. 


II.  Anordnandet  af  transporter  inom  verkstäderna  samt 
maskinernas  uppställande. 

Förutom  de  tunga  traverserna  öfver  monteringshal- 
larna  användes  i  de  amerikanska  verkstäderna  ett  flertal 
lätta  löpvagnar  för  transporter  af  arbetsstyckena  till  och 
från  maskinerna.  Är  en  verkstad  rationellt  byggd  enligt 
detta  system,  har  den  i  hufvudskeppet  en  lättare  travers, 
en  I-balk  med  å  flänsarna  löpande  vanligen  elektriskt 
drifven  blockvagn  (trolley).  För  traversen  finnes  stopp 
för  alla  I-balkar  gående  öfver  sidoskeppen  och  kan  så¬ 
lunda  blockvagn  inväxlas  till  hvarje  del  af  verkstaden. 
Genom  utlöpande  I-balkar  ledes  löpvagnen  ut  öfver  gårds¬ 
planer,  upplags-  och  lastageplatser  m.  m. 

Ett  annat  kanhända  hittills  ännu  mer  praktiseradt 
system  för  transporternas  rationella  ordnande  är  med  i 
taket  hängande  banor  med  vagnar  löpande  i  rännor  af 
vidstående  sektion.  Fig.  1.  Vagnarna,  som  äro  försedda 
med  kullager,  framföras  för  hand.  Till  hvarje  maskin 
finnes  en  växel  eller  switch,  som  manövreras  medelst  en 
nedhängande  lina.  Där  två  banor  korsa  hvarandra  in¬ 


läggas  vändskifvor,  lätt  löpande  på  kullager.  Genc 
dessa  system  nedbringas  de  nonproduktiva  arbetslöner 
till  ett  minimum  och  arbetsstyckena  transporteras  och  han 
teras  med  stor  lätthet  och  säkerhet.  Pneumatisk  luft  1 
lyftning  af  gjutflaskor,  maskingods  m.  m.  i  svängkran; 
traverser  och  takkranar  har  äfven  nått  en  stor  spridni 
och  användning. 

Anmärkningsvärdt  är  att  de  lyftblock  man  ser  öfvi 
allt  i  Amerika,  ej  äro  försedda  med  skruf  enligt  exemp 
vis  Liiders  konstruktion,  utan  med  utväxling  af  vanli 
cylindriska  kuggväxlar.  Dessa  block  äro  kanhända  någ 
tyngre  och  klumpigare  än  Liiders,  men  lämna  på  grui 
af  de  cylindriska  växlarna  något  större  effekt  och  d; 
igenom  hastigare  och  lättare  lyftning.  Sådana  block  t 
verkas  bland  andra  af  E.  Harrington  Son  &  Co.  Phi 
delphia,  Pa. 

III.  Något  om  amerikanska  snabbsvarfvar. 

Med  snabbsvarf  (»high  speed  lathe»)  torde  mar 
Amerika  alltid  mena  en  kugghjulsdrifven  svarf  med  end; 
en  remskifva  (»single  pulley »).  Någon  gång  hör  ml 
denna  benämning  på  svarfvar  med  remkona,  men  m 
starkare  utväxling  än  vanligt,  t.  ex.  svarfvar  med  dubl 
bakväxlar  såsom  å  American  Tool  Co:s  svarfvar,  men 
dock  ordet  snabbsvarf  på  långt  när  ej  så  missbrukat 
som  i  exempelvis  Tyskland,  där  snart  sagdt  hvarje  sv; 
af  något  kraftigare  typ  utbjudes  i  marknaden  under  1 
nämningen  »Schnelldrehbank».  Antalet  snabbsvarfvar 
verkstäderna  i  U.  S.  A.  har  på  senare  tiden  ökats  myck 
hastigt,  men  är  allt  fortfarande  flertalet  svarfvar  af  den  va 
liga  remkonedrifna  typen.  Största  användningen  fin: 
snabbsvarfvarna  för  skrubbsvarfning  af  axlar,  hvilka  ä 
afsedda  att  afslutas  i  slipmaskin.  Då  användas  ofta  sp 
ciella  stålfästen  med  flera  stål  samtidigt,  så  att  axlar  nu 
ansatser  af  olika  diametrar  äfven  färdigsvarfvas  med  < 
enda  frammatning.  Jämsides  med  snabbsvarfvarnes  i 
veckling  börja  äfven  revolversvarfvarna  att  byggas  af  a 
kraftigare  typer,  kombinerande  en  snabbsvarfs  och  en  r 
volversvarfs  alla  fördelar  såsom  »The  rigid  turret  lathe 
som  förts  i  marknaden  af  Niles  Tool  Co.  Plainfield. 

En  del  fordringar  och  betingelser  man  ställer  \ 
amerikanska  snabbsvarfvar  sammanfattas  här  nedan. 

De  olika  spindelhastigheterna  erhållas  under  n 
gång  genom  tillslåendet  af  kraftiga  friktionsklutehar.  K 
dast  för  de  lägre  hastigheterna  användas  positiva  klutch 
och  måste  då  tillslagningen  ske  försiktigare.  Denna  a 
ordning  med  friktionsklutehar  fördyrar  dock  i  ej  rinp 
grad  maskinen,  men  motiveras  af  den  tidsvinst,  som  ovi. 
korligen  ernås  vid  omställningarna  och  hvilken  tidsvin 
är  mer  att  uppskatta,  ju  högre  tiden  måste  betalas.  Me 
förnekas  kan  icke,  att  dessa  klutehar  trots  förbättrade  oc 
förenklade  konstruktioner  dock  med  afseende  på  hållba 
heten  utgöra  en  svag  punkt,  så  mycket  svagare,  ju  sta 
kare  maskinen  pressas.  I  Europa  byggas  också  flertal 
snabbsvarfvar  utan  dessa  klutehar  med  omställning  medel 
hjulens  förskjutning  i  sidled  eller  medelst  positiva  klutehar  oc 
torde  det  ock  hafva  visat  sig  att  på  verkstäder,  där  bac 
typerna  förekomma,  de  senare  äro  betydligt  driftsäkrare 
längden,  ehuru  naturligen  arbeten,  där  täta  omställning! 
måste  ske,  ej  äro  fullt  så  bekväma.  En  annan  sak  a  e 
del  amerikanska  snabbsvafvar  är  den,  att  det  visat  sig 
ett  flertal  fall,  att  kugghjulen  i  spindeldockan  mycket  foi 
förslitas.  Detta  synes  bero  därpå,  att  gjutjärnet  för  2 
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a  delarna  lättarbetade  är  synnerligen  löst,  dels  därpå 
man  i  Amerika  i  regel  synes  räkna  kugghjulen  med 
värd  t  högre  påkänning  än  hvad  exempelvis  här  i  lan- 
är  brukligt. 

För  såväl  matning  som  gängning  finnes  automatisk 
>p  i  båda  riktningarna.  Detta  är  fördelaktigt,  då  en 
It  skall  sköta  mer  än  en  maskin,  samt  utgör  en  god 
>rhet  för  bräckage  och  felsvarfning.  Äfven  kommer 
synnerligen  väl  till  pass  för  invändigt  arbete,  för  ar- 
n  med  ansatser  och  i  synnerhet  då  en  massa  bitar 
;a  uppsvarfvas  lika  (»duplicate  work»). 

En  del  framstående  fabrikanter,  såsom  Hendey  Ma- 
e  Co.  Torrington,  Conn,  Pratt  &  Whitney,  Hartford, 
erka  sina  snabbsvarfvar  (och  äfven  de  vanliga  rem- 
;drifna)  med  omkastningsbar  ledarspindel.  Ledar- 
ideln  går  back  med  stor  hastighet  och  stålet  kommer 
i  rätt  gång.  Rörelsen  från  spindeln  till  nortonlyran 
ledlas  genom  en  dubbel  konisk  växel,  reglerad  genom 
klutch,  som  kan  tillkoppla  än  det  ena,  än  det  andra 
e  koniska  drefven,  sålunda  omkastande  supportens  rö- 
!•  under  det  -att  spindeln  fortfarande  arbetar  i  samma  rikt- 
1.  Klutchen  regleras  genom  en  stång  från  växelplåten. 

:  Pratt  &  Whitney-svarfven  utdrages  stålet  ur  gängan 
:  backgången  genom  en  s.  k.  »quick  withdrawing  me- 
iism»  och  då  denna  åter  tillslages,  kommer  stålet  på 
;  t  samma  afstånd  från  centrum  som  förut  och  kan 
sålunda  ostördt  frammata  det  som  erfordras  för  nästa 
:  med  tvärmatningens  kulvef  och  med  tillhjälp  af  dess 
ering.  Fig.  2. 

Fördelen  med  detta  system  ligger  äfven  däri,  att  då 
ieln  aldrig  arbetar  back,  takrörelsen  ej  behöfver  an¬ 
as  för  fram  och  back.  I  stället  göres  takrörelserna 
två  hastigheter  och  erhålles  sålunda  dubbla  an- 
spindelhastigheter  å  svarfven.  Äfven  vid  direkt  elek¬ 
drift  äro  fördelarna  påtagliga,  då  motorn  ej  behöfver 
dnas  med  backgång. 

Vid  direkt  elektrisk  drift  sker  numera  utväxlingen 
;odt  som  uteslutande  genom  kugghjul.  Å  en  del 
ivar  kan  motorn  frånkopplas  genom  friktionsklutch 
är  detta  såtillvida  fördelaktigt,  som  svarfven  härige- 
bringas  fortare  att  stanna  än  då  motorn  stannas  me- 
strömbrytare  och  sålunda  äfven  rotorns  massa  skall 
:;as  till  hvila.  Då  likström  så  godt  som  uteslutande 


användes  för  verkstä¬ 
derna  i  Amerika,  er¬ 
hålles  vid  direkt  elek¬ 
trisk  drift  ett  betydan¬ 
de  antal  olika  skär- 
hastigheter  genom  om¬ 
ställningar  direkt  på 
växelplåten.  Likaså  star¬ 
tas  och  stannas  svarf¬ 
ven  genom  pådrags- 
motståndets  reglerande 
från  växelplåten. 

Några  af  de  mera  kända 
och  i  allmännare  bruk 
varande  snabb- 
svarfvarna. 

1.  Hendey-Norton 
Machine  Co.,  Torrington , 

Conn., 

som  sedan  gammalt  till¬ 
verka  synnerligen  om¬ 
tyckta  och  noggranna 
gängskärningssvarfvar, 
har  på  senare  åren  äf¬ 
ven  fört  snabbsvarfvar 
i  marknaden.  Dessa 

äro  kanhända  ej  så  öfverdrifvet  grofva,  men  utmärka  sig 
genom  hög  grad  af  noggrannhet  och  äro  synnerligen  be¬ 
kväma.  Slider  och  en  del  andra  delar  se  rentaf  veka  ut, 
men  förklaras  detta  däraf,  att  de  utföras  af  aduceradt 
gods.  Hufvuddimensionerna  för  denna  snabbsvarf  med 
16"  »swing»  äro  som  följer: 

Största  kugghjulsutväxling  .  32,2 

Drifskifva  .  io"X3  V4" 

Antal  spindelhastigheter .  8 

Remmen  gör  för  ett  spindelhvarf  af 

största  hastigheten .  2,73  fot. 

Remmen  vid  lägsta  hastigheten .  88,00  » 

Lägsta  spindelhastighet  ....  10  hv.l  V1£l  2  hastig- 

t  t  ..  ,  j  ;  heter  a  tak- 

Hogsta  d:o  .  400  »  f 

Spindeldiameter  .  29 /l6" 


Fig.  2. 


rörelsen. 


Fig.  3- 
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Fig.  4. 


Fig.  5. 


Slädens  anlägg  mot  prisman .  24" 

Skär  gängor .  från  ix/2 — 80  per  tum. 

Matningar .  7  x/2 — 400  »  » 

Intager  öfver  släden  . .  9  ljf  »  » 

Stål  . . . .  x/2"  x  1" 

Nettovikt  med  6  fots  prisma .  2  800  lbs. 

»  för  fot  »  .  150  » 

Vid  direkt  elektrisk  drift  placeras  motorn  ofvanpå 
spindeldockan  och  kraften  öfverföres  medelst  tystgående 
kedja  eller  genom  direkt  kuggutväxling.  Pådragsmotstån- 
det  är  af  den  trummformiga  typen  och  manövreras  direkt 
medelst  ett  handtag  eller  ock  från  växelplåten,  hvilket  är 
fördelaktigt  vid  långa  svarfvar,  då  svafvaren  utan  att 
ändra  plats  kan  starta  och  stanna  svarfven,  samt  erhålla 
olika  skärhastigheter. 


Hufvuddimensionerna  å  Pratt  &  Whitney’s  snabbsvr- 
16"  swing: 

Swing  öfver  sliden .  10"  =  254  mm. 

Stålhållare . . .  5/g"  x  1  1jf  =  16  x  32  mi 

Största  utväxling .  1:45 

Spindelborrning . . . . .  1  IX/i6"  =  43  mm. 

Främre  spindellagret  .  27/8"  x  4x/4"  —  73  X  108  mr 

Remskifva  .  10"  X  31//' 

Vikt  för  6' prisma .  3  500  lbs. 

3.  Prentice  Brothers  Co.,  Worcester, 

Bygga  snabbsvarfvar  af  12" — 27"  swing  enligt  n. 
danstående  schema. 

Som  synes  nöjer  man  sig  å  denna  konstruktion  me 
8  spindelhastigheter.  Axeln  med  drifskifvan  är  placera 


12" 

14" 

Främre  spindellagret  diam. 

*7i." 

F/f 

D:o  längd  .  .  .  . 

4” 

5" 

Skärgängor  per  tum  .... 

.  4—5o 

4  —  60 

Rembredd  . . . 

F/f 

F/f 

Diameter  å  drifskifvan.. 

*°7." 

12" 

Takrörelsens  remskifvor . 

.  i°7b"x37b" 

I2"x36/( 

Hvarf  per  minut 

.  350 

350 

Vikt . 

.  1 55° 

I  780 

Längd  å  prisma  .. 

.  6  fot 

6  fot 

Förbrukade  hkr . 

.  10 

10 

Antal  spindelhastigheter 

.  8 

8 

2.  Pratt  Whitney,  Hartford,  Conn. 

Spindeldockan  till  Pratt  &  Whitney’s  snabbsvarf  med 
16"  swing  .framgår  af  vidstående  figur.  Fig.  3.  Första 
axeln  med  drifskifvan  ligger  högt  upp  och  ungefär  i  svarf- 
vens  centrumlinie.  Genom  friktionsklutchar  tillkopplas 
andra  axeln,  som  får  2  hastigheter  och  spindeln  8  för 
hastighet  å  drifskifvan.  Som  synes  användas  s.  k.  rund¬ 
kilar  för  kugghjulens  fastkilande  å  spindeln.  Denna  kil¬ 
konstruktion  har  'fått  kolossal  användning  på  amerikanska 
arbetsmaskiner,  ehuru  det  kan  tyckas,  att  axlarna  härige¬ 
nom  försvagas  oskäligt  mycket.  Kilspårens  uppfräsande 
samt  kilarnas  iordningsställande  och  montering  sker  dock 
betydligt  enklare  än  enligt  den  vanliga  metoden  och  med 
stor  tidsvinst.  Spindelns  bronslager  äro  koniska  för  att 
medgifva  ansättningVi  mån  af  slitnings  Växelplåten,  som 
framgår  af  bifogade'^- fig.  5  är  dubbél.  Matningen  sker 
medelst  snäckhjul,  hvilket  ej  är  så  vanligt  på  amerikanska 
svarfvar,  utan  ser  man  mestadels  utväxling  med  koniska 
kugghjul.  Som  framgår  af  bifogade  skiss  N:o  4  är  stål¬ 
fästet  reglerbart  i  höjdled,  hvilket  gifvetvis  innebär  en  stor 
praktisk  förbättring. 


16" 

18" 

20" 

_  il 

22 

27" 

F3/io" 

3" 

3" 

f/f 

f/f 

57  f 

6" 

6" 

c/f 

77,"  1 

2—30 

2 — 16 

2 — 16 

1 — 16 

1  — 161 

3" 

4" 

4" 

4" 

57," 

12" 

14" 

14" 

16" 

16" 

I2"x36/8 

M"x47 f 

14"  X  47b" 

16"  x  57 8"  , 

350 

350 

350 

35o 

35o 

2  650 

3  400 

3  950 

5  300 

7400 

6  fot 

8  fot 

8  fot 

12  fot 

12  fot 

12 

15 

»5 

x5 

20 

8 

8 

8 

8 

8 

baktill  å 

dockan.  Mellan  denna 

och  hufvudaxeln  löpe 

en  mellanaxel  med  två 

fasta  kugghjul.  Genom 

friktion: 

Fig.  6. 
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No  contact  between  sleeve  and  spindle. 


Flg.  7. 


ar  kan  hvilken  som  helst  af  de  å  första  axeln  och 
iaxeln  befintliga  kugghjulen  kopplas  till  och  erhållas 
a  härigenom  å  hufvudaxeln  4  hastigheter.  Genom 
'celn,  som  tiilslås  genom  en  positiv  klutch,  erhålles 
ar  och  en  af  ofvanstående  hastigheter  ytterligare  en 
ålunda  innalles  8.  Bakväxeln,  hvilken  utväxlar  i 
andet  6:1,  är  placerad  undertilll  delvis  nedgående  i 
bädden.  Härigenom  erhåller  spindeldockan  och 
»ox  ett  smäckert  och  elegant  utseende, 
dutcharna  hafva  relativt  stor  diameter  och  utgöras 
pskurna  gjutjärnsringar,  som  med  stark  utväxling 
;i  mot  insidan  på  själfva  klutchskifvan  medelst  häf- 
r,  som  exentriskt  trycka  isär  ringen  och  skola  dessa 
ir  enligt  uppgift  vara  synnerligen  hållbara  och 
•/a. 

pindelns  lagringar  äro  försedda  med  själfsmörjning. 
fatningen  är  positiv  och  förmedlas  genom  samma 
som  gängskärningen.  Nedtill  på  spindeldockan  lö- 
1  axel  med  samma  hastighet  som  spindeln.  Med 
nna  äro  4  växelhjul  fast  förenade  och  ingripa  i 
4  andra  som  medelst  kilmekanism  med  fjäder  ge¬ 
tt  handtag  kunna  tillkopplas.  Rörelsen  öfverföres 
på  »Nortonlyran».  Medelst  särskildt  handtag  sker 
ning  från  gängning  till  matning  med  sådan  utväx- 
t  matningen  blir  c:a  5,7  gånger  tätare  per  tum  än 
ärningen. 

matarestången  finnes  automatiskt  stopp. 

4.  Lodge  &  Shipley  Machine  Tool  Co. 

fvanstående  fabrikant  bygger  en  mycket  originellt 
erad  och  kraftig  snabbsvarf  skyddad  af  flera  patent, 
»ämnet -»Lodge  &  Shipley  Patent  Head  Lathe». 
jrsta  grundtanken  vid  konstruerandet  af  denna  ma- 
ir  varit  att  erbjuda  en  kugghjulsdrifven  snabbsvarf, 
ock  från  de  äldre  remkonedrifna  snabbsvarfvarna 
n  fördelen  kvar,  att  å  små  diametrar  och  för  puts- 
unna  köra  direkt  med  remmen  och  sålunda  obe- 
af  de  olägenheter,  som  kuggutväxligar,  äfven  om 
aldrig  så  väl  utförda,  äro  behäftade  med. 
»indeldockan  är  försedd  med  4  lager.  Fig.  7. 
’å  midtersta  är  remskifvans  axel  lagrad  och  är 


remskifveaxeln  af  stor  diameter  och  genomborrad  så  att 
den  därigenom  gående  spindeln  är  fullständigt  fri.  På 
remski fvehylsan  är  i  ena  änden  en  klokoppling  för  direkt 
förbindning  med  axeln  då  svarfning  utan  kuggutväxling 
sker.  Å  andra  ändan  äro  tvänne  kugghjul  för  bakväxeln. 
Bakväxelns  axel  går  i  excentriska  lager  och  kan  därige¬ 
nom  till-  och  frånslås.  Dessutom  äro  de  förskjutbara  i 
sidled.  Vid  gröfre  svarfvar  öfver  42"  swing  användes 
dubbel  bakväxel.  Då  drifremmen  är  ovanligt  bred,  är 
utväxlingen  genom  kugghjulen  relativt  liten.  Till  denna 
svarf  användes  takrörelse  med  3  hastigheter,  erhållna  ge¬ 
nom  medelst  friktionsklutchar  tillslagbara  kuggväxlar.  Då 
utväxlingen  i  dockan  ger  3  hastigheter,  erhålles  sålunda 
inalles  9  hastigheter  för  fram  och  lika  många  för  back. 
Alla  lager  äro  försedda  med  ringsmörjning  med  stora 
oljereservoarer  i  lagren,  hvarigenom  smörjningen  blir  syn¬ 
nerligen  effektiv  och  fordrar  ringa  tillsyn.  God  smörjning 
är  synbarligen  också  af  nöden,  då  lagren  och  i  synnerhet 
de  båda  midtersta  i  dockan  äro  af  synnerligen  stor  dia¬ 
meter  och  sålunda  äro  utsatta  för  stor  ythastighet. 

Dubbdockan  låses  medelst  4  skrufvar  och  lös  nyckel. 
Skrufvarna  gå  upp  till  öfverdelen  af  dockan.  Endast  ena 
sidan  af  dockan  löper  på  prisma.  Den  andra  löper  på 
ett  hyfladt  plan.  Fig.  8. 

Då  på  framsidan  af  prisman  den  bakre  trekantlisten 
är  ersatt  med  ett  plan,  hvilar  släden  direkt  på  detta  och 
erbjuder  härigenom  större  stadga  mot  ståltrycket.  En 
särskild  liten  fixtur  påsättes  ändarna  på  släden,  som  af- 
stryker  olja  och  smuts  å  V-listerna. 

Anmärkningsvärdt  är  att  vid  en  svarf  af  så  fulländad 
konstruktion  samma  skruf  användes  för  såväl  gängskärning 
som  matning.  Gängskärningen  erhålles  genom  dubbel 
babbitsfordrad  mutter  och  matningen  genom  utväxling  af 
koniska  kugghjul.  Förreglingsanordning  finnes,  så  att  ej 
båda  samtidigt  kunna  tillslås.  Fig.  9. 

Växelplåten  är  betydligt  förstärkt  genom  fjädrar. 
Den  är  utförd  dubbel  erbjudande  lagring  för  kuggstångs- 
drefvet  äfven  på  baksidan  (se  fig.  8).  Nedtill  är  bak¬ 
plåten  försedd  med  en  s.  k.  »ledge  shoe»,  som  får  sin 
styrning  utefter  en  å  prismans  sida  monterad  linial  och 
bidrager  denna  anordning  i  hög  grad  att  gifva  växelplåten 
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med  tillhörande  delar  stadga  och  säker  gång.  Rttndsliden 
låses  af  4  skrufvar,  2  på  hvarje  sida. 

Skrufskärningen  och  matningen  sker  genom  kugg- 
hjulslyra  och  är  denna  inbyggd  i  själfva  prisman  och 
blifva  lagringarna  för  densamma  härigenom  synnerligen 
stadiga. 

Bland  fixturer,  som  medlevereras  till  dessa  svarfvar, 
märkas  löpande  stöddockor  med  för  olika  diametrar  ställ, 
bara  stålrullar.  Med  införandet  af  de  snabbskärande  stå¬ 
len  .har  bruket  af  löpande  stöddockor  vid  svarfningen 
blifvit  allt  vanligare  och  är  därför  af  vikt  att  hafva  en 
docka,  som  ej  märker  eller  sliter  materialet. 

5.  Whitcomb-Blaisdell  Machine  Tool  Co.,  Worcester,  Mass., 

tillverka  en  snabbsvarf  af  tämligen  originell  typ. 

Drifaxeln  är  placerad  å  spindeldockans  bakre  del 
med  drifskifvan  åt  planskifvan  till.  A  denna  drifaxel  äro  4 
dref  fast  förbundna  genom  rundkilar.  Dessa  dref  ingripa  i 
4  st.  kugghjul,  som  löpa  å  en  mellanaxel,  men  kunna  ge¬ 
nom  friktionskopplingar  fast  förbindas  med  denna  axel  så 
att  å  densamma  4  olika  hastigheter  erhållas  för  hastighet 
å  första  axeln.  Denna  mellanaxel  står  genom  två  kugg¬ 
hjul  i  förbindelse  med  hufvudaxeln,  som  sålunda  får  inalles 
8  olika  hastigheter. 


Fig.  9. 

Friktionsklutcharna,  som  användas,  äro  af  ny  k< 
struktion  och  förtjäna  ett  närmare  omnämnande.  Rinj. 
H  i  fig.  1 1  visar  den  hylsa  i  hvilken  kugghjulet 
utbildadt  för  friktionsklutchens  skull.  A  är  axeln, 
är  en  kam,  som  medelst  en  i  axeln  gående  stång  k 
föras  ut  eller  in.  S  är  en  häfstång,  som  då  den  påv 
kas  af  kammen  K  medelst  länken  L,  pressar  ut  friktio 


Swing 

Främre  spin¬ 
dellager 

Rem¬ 

bredd 

Antal 

matn. 

och 

gäng- 

skärn. 

Matningen 

Matningen 
varierar  från 

Gängor 
per  tum 

Antal 

spind. 

hast. 

Antal  spindel- 
hastiglieter  va¬ 
riera  från 

Dimensioner 
å  stål 

För 

pri  sm  a  - 
längd 
af 

Väger 

<8 

- 

Mer 
vikt 
per  f 

14'’ 

*■/."  x  4-Ys" 

37 2" 

5° 

8  x  gängsk. 

512  — 16 

2 — 64 

18 

16  —  392 

72"x  1" 

10' 

1  960 

60 

16" 

27/'  X  57a" 

4" 

50 

2  x  gängsk. 

1 28 — 4 

2  —  64 

18 

16 — 409 

7,"xi7s" 

10' 

2  965 

72.5: 

18" 

377'x  57s" 

47," 

40 

2 7,  x  gängsk. 

80—5 

2  —  32 

18 

14—372 

Ys" x  b/s" 

10' 

4  250 

noi 

20" 

372"x672" 

5" 

40 

27,  x  gängsk. 

80—5 

2  —  32 

18 

14-372 

Ys"  X  »Yr" 

10' 

4  625 

1 10 

22" 

478"  X  7 7b" 

6" 

32 

5  X  gängsk. 

So— 5 

1 — 16 

18 

11—368 

Y„"  x  17  4" 

lo' 

6  500 

180 

24" 

4Yh"  X  873" 

67," 

32 

5  X  gängsk. 

80—5 

1  — 16 

18 

11— 414 

7  4"xif 

10' 

7  325 

200 

27" 

4 7s"  X  SV8" 

7" 

32 

5  x  gängsk. 

80  —  5 

1  — 16 

18 

10—394 

Y4"  x  17," 

10' 

9  000 

250 

30" 

5Yie"  X  9V4" 

8" 

32 

5  X  gängsk. 

70—5 

I  — 14 

18 

8—300 

7s"xi7," 

10' 

1 2  000 

35° 

36" 

6"  x  10" 

9" 

40 

5  x  gängsk. 

70—27, 

7,-5 

18 

7  —  270 

i"  X  2" 

12' 

13  800 

35° 

36" 

tung 

61//' x  11" 

9" 

40 

6  x  gängsk. 

84— 3 

7,-7 

30 

2 — 250 

I "  x  2" 

14' 

23  45° 

450 

42" 

674"x  11" 

9" 

40 

6  x  gängsk. 

84—3 

7,-7 

30 

2  —  250 

1"  X  2" 

14' 

25  900 

450 

42” 

tung 

7"  X  1 1" 

9" 

40 

6  x  gängsk. 

84—3 

7,-7 

30 

2  —  250 

1"  x  2" 

14' 

27  000 

5°o 

48/ 

7"  X  1 1" 

9" 

40 

6  x  gängsk. 

84—3 

7,-7 

30 

2—250 

1"  X  2" 

14' 

28  000 

50c 
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en  R,  så  att  genom  pinnen  P  förbindelse  uppstår 
an  kugghjulet  och  axeln.  Som  genast  framgår,  äger 
dingen  möjlighet  att  draga  till  sig  själf  allt  eftersom 
;raften  växer  och  är  sålunda  mycket  kraftig  och  på- 
.  Någon  justering  å  densamma  behöfver  aldrig  före- 
ma  och  den  del,  som  förslits,  nämligen  ringen  R,  kan 
ivt  lätt  utbytas.  Friktionskopplingarna  för  kuggväx- 
1  i  snabbsvarfvar  äro  ofta  mycket  besvärade  af  olja, 
har  denna  visat  sig  arbeta  synnerligen  tillfredsstäl- 
e  äfven  vid  riklig  smörjning. 

Matningen  sker  positivt  och  erhålles  32  olika  inställ¬ 
ar.  Matningen  är  en  femtedel  af  gängskärningen.  I 
it  för  Nortonlyran  har  man  här  två  hela  satser  kugg- 
som  löpa  mot  hvarandra.  På  den  ena  axeln  äro  de 
ilade.  Å  den  andra  kunna  de  inkopplas  medelst 
ide  kilanordning.  Mellan  hvarje  hjul  äro  inlagda  här¬ 
brickor,  som  i-  och  urkoppla  kilarna,  och  hvarje 
är  i  centrummet  försedt  med  sex  spår  för  dessa  kilar, 
:t  ingrepp  skall  kunna  ske  mycket  snabbt. 

Hyfvelmaskiner. 

Fordran  på  skafnings-  och  passningsarbetenas  ned- 
ande  till  ett  minimum  har  bragt  de  förstklassiga 
ikanska  hyfvelmaskinerna  till  hög  grad  af  fulländning 
noggrannhet.  Dessutom  börja  köpare  alltmera  äfven 
dlar  göra  anspråk  på  flere  lätt  reglerbara  skärhastig- 

William  Sellers  konstruktion  med  skruf (»spiral  pinion») 
diagonalaxel  ger  en  synnerligen  jämn  gång  på  bordet 


Fig.  !3- 
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på  samma  gång  som  denna  anordning  medgifver  bättre 
tvärstagning  af  bädden,  då  hela  den  eljest  vanliga  kugg- 
hjulsutväxlingen  är  borta.  Denna  firma,  William  Sellers 
&  Co,  Philadelphia,  utrustar  numera  äfven  flertalet  större 
hyflar  med  pneumatiska  klutchar  för  omkastningen  och 
gifver  detta  en  på  samma  gång  mjuk  och  stötfri  som 
synnerligen  skarpt  markerad  omkastning,  se  bifogade  fig. 
13.  Finnes  ej  komprimerad  luft  att  tillgå,  förses  hyfveln 
med  en  mindre  kompressor  för  klutcharnas  betjänande. 
En  principritning  visande  huru  dessa  klutchar  utföras  af 
Newton  Machine  Co.,  Phildelphia,  synes  å  fig.  14.  Den 
gamla  smörjningen  med  rullar  i  V-spåren  börjar  öfver- 
gifvas  och  oljan  pressas  in  medelst  oljepump,  cirkulerar 
genom  en  oljerenare  och  går  åter  till  pumpen.  Af  spå¬ 
ren  för  borden  utgöres  det  ena  af  V-spår,  det  andra  är 
med  plan  botten  och  vertikala  sidor  för  upptagandet  af 
sidotryck.  William  Seller  tillverkar  äfven  hyflar  för  4 
skärhastigheter.  Backhastigheten  är  för  hyflar  upp  till 
48” — 100  fot  och  därutöfver  upp  till  86"  x  86" — 80  fot. 

The  Cincinnati  Planer  Co.,  Cincinnati,  Ohio,  tillverka 
som  specialité  »variable  speed  planers». 

Önskas  endast  två  skärhastigheter,  användas  härför 
en  två  hastigheters  takrörelse,  så  konstruerad  att  back¬ 
hastigheten  i  båda  fallen  blir  konstant,  då  denna  senare 
ju  ej  får  minskas  och  naturligtvis  ej  tål  någon  ökning. 
Vid  4  skärhastigheter  användes  en  härför  konstruerad 
»speed-box»,  som  vid  vanlig  remdrift  placeras  i  bädden, 
men  vid  direkt  motordrift  ofvanpå  stativen.  Boxen  är 
fullständigt  sluten  och  hjulen  arbeta  i  olja.  En  variabel 
motor  kan  naturligvis  ej  komma  till  användning  vid  drift 
af  hyfvelmaskiner,  då  backhastigheten  måste  vara  kon¬ 
stant.  Hastighetsvariationen  måste  därför  utföras  meka¬ 
niskt. 

Upp  till  36"  användas  4  hastigheter  och  därutöfver 
6  hastigheter  enligt  nedanstående  schema. 


Dimensioner  å  hyfvel  Skärhastigheter. 

24"— 3°"  .  20'— 30'  —  40—  55" 

3°"  36" .  20'— 28'— 35  -45' 

42" — 72" .  15'—  20'-  25'— 30'—  35' — 40'. 


Den  ekonomiska  fördelen  af  att  å  en  hyfvelmaskin 
hafva  tillgång  till  flera  hastigheter  framgår  af  följande 
kalkyl. 

Om  en  hyfvelmaskin  arbetar  med  en  skärhastighet  af 
20'  och  en  bakgång  af  80'  gör  detta  960  skärfot  per 
timme.  Ökas  skärhastigheten  till  40'  med  bibehållande 
af  samma  backhastighet,  erhålles  per  timme  1  600  skärfot 
eller  en  ökning  af  c:a  70  % .  Genom  att  ytterligare  öka 
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backhastigheten,  under  förutsättning  att  detta  skulle  låta 
sig  göra,  är  ej  mycket  att  vinna.  Tänker  man  sig  näm¬ 
ligen  backhastigheten  ökad  till  låt  säga  160  fot  och  skär¬ 
hastigheten  bibehållen  vid  20  fot,  betyder  detta  c:a  1  150 
skärfot  per  timme  mot  960  vid  en  backhastighet  af  80’ 
eller  en  ökning  af  endast  c:a  20  %.  Sålunda  genom  att 
öka  skärhastigheten  till  den  dubbla  vinnes  mer  än  tre 
gånger  i  produktivt  arbete  än  genom  att  öka  backhastig¬ 
heten  i  samma  proportion,  hvilket  ju  knappast  är  möjligt 
utföra. 

Beträffande  utförandet  må  nämnas  en  del  detaljer. 
Bordet  gjutes  ej  med  kärnor  för  T-spåren,  utan  upphyflas 
dessa  ur  det  solida  godset.  Fästhålen  gå  helt  igenom 


Fi g.  16. 


bordet  och  skyddas  V-spåren  från  nedfallande  spån  ge¬ 
nom  extra  flänsar  (se  fig.  15).  Dessa  hål  borras  och 
och  brotchas. 

För  höjning  och  sänkning  af  tvärbalken  användes 
maskinkraft.  Ofvanpå  stativen  är  anbragt  en  extra  rem- 
skifva  med  utväxling,  som  verkar  på  skrufvarna  i  sido 
stativen.  Två  hastigheter  finnas,  en  större  för  höjning 
och  en  mindre  för  sänkning.  Fig.  16. 

För  rörelse  i  vertikal  led  äro  supportskrufvarna  försedda 
med  mikrometergradering,  hvilket  är  fördelaktigt  vid  hyf- 
ling  af  bestämdt  djup.  På  de  större  hyflarna  äro  dess¬ 
utom  supportskrufvarna  lagrade  på  kullager,  hvarigenom 
höjning  och  sänkning  sker  mycket  lätt. 


Fig.  19. 


Drifremmarna  kunna  skiftas  på  båda  sider  om  1 
skinen,  hvilket  betydligt  underlättar  arbetet  vid  densanu 
Genom  särskild  låsanordning  kan  remskiftaren  lå 
och  härigenom  kan  många  gånger  olyckshändelser  u 
vikas. 


Tabell  ä  effektbelopp  erforderliga  för  Cineinnati  hyfvelman 


Hyfvelns  storlek. 

15-28' 

28—40' 

40'— 60' 


Skärhastig¬ 
het 


24 
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27 
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Whilcomb-Blaisdell  Machine  Tool  Cd s,  Worcesler,  Mi 
hyfvelmaskiner  äro  mycket  spridda  på  verkstäderna  i 
östra  staterna.  Det  originella  i  denna  konstruktion 
att  utväxlingen  mellan  drifskifvorna  och  bordets  kuggstå 


är  ersatt  medelst  remutväxling  enligt  bifogade  fig  r 
18.  Endast  den  sista  sakta  löpande  kuggväxeln  är  I 
behållen.  Då  axelafståndet  mellan  remskifvorna  är  sy 
nerligen  kort,  är  en  spännrulle  anbragt,  som  automatik 
håller  remmen  i  passande  sträckning.  Gången  hos  des 
hyfvelmaskiner  förefaller  synnerligen  mjuk  och  tyst,  vän 
ningen  sker  exakt  och  hyfveln  arbetar  utmärkt  äfven  v 
korta  slag.  Det  torde  dock  ej  förnekas,  att  remmen  t 
gör  en  svag  punkt  och  måste  den  naturligtvis  noga  sky 
das  för  olja  och  spånor.  Stoppen  å  bordet  är  ytterst  \i 
flyttbara  och  fastlåsa  sig  själfva  medelst  friktion  och  manö 
reras  sålunda  utan  att  använda  skrufnyckel.  Då  tvärsty 
ket  å  stativen  skall  höjas  och  sänkas,  sker  lösning  o< 
låsning  af  detsamma  medelst  ett  enda  handgrepp  o< 
vinnes  härigenom  mycken  tid  för  ofvanstående  operatione 
Fig.  14  och  15. 


Ffc  lurs  Jc  ifua 

fa-si  a  ajttlrx 


C 


/ 


7 OS  7 di 


os 


a 

/ 

N 


2)ri J7)j  u  7 


PH 


/Sv. 


N 


rS. 

— -0 


s 


Fig.  18. 


Fig.  21. 
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Whitcombs  konstruktion  lämpar  sig  dock  endast  för 
idre  hyflar  och  hafva  de  största,  som  byggas,  30"  hyf- 

bredd. 

Hamilton  Machine  Tool  Co.,  Hamilton,  Ohio ,  tillverka 
velmaskiner  för  4  skärhastigheter. 

Då  vid  en  ny  hyfvelmaskin  man  ej  gärna  kan  fordra, 
de  olika  hastigheterna  skola  vara  omställbara  under 
gen,  behöfva  kugghjulen  i  ifrågavarande  växellådor  ej 
a  tillslagbara  medelst  klutchar,  utan  omställes  genom 
kjutning  i  sidled. 

På  drifaxeln  äro  monterade  4  remskifvor,  af  hvilka 
ast  den  för  bordets  återgångsrörelse  är  medelst  kil 
förbunden  med  axeln.  Skifvan  (f)  för  framåtgående 
i  -Isen  sitter  närmast  bädden  och  är  medelst  en  kugg- 
gväxel  förbunden  med  en  andra  axel  (a2).  Medelst 
.'larna  (g)  manövreras  4  st.  kugghjul  fastkilade  å  denna 
:1.  Mot  de  4  kugghjulen  på  hufvudaxeln  erhålles  så¬ 
la  4  olika  hastigheter  a  bordet.  Då  remmen  står  på 
rgångsskifvan,  förmedlas,  då  denna  är  fastkilad  på  axeln, 
akagången  direkt  på  kuggstången. 

Nagot  om  amerikanska  hjulsvarfvar. 

I  anseende  till  det  amerikanska  järnvägssystemets 
:iörda  utbredning  och  den  kolossala  trafiken  bedrifves 
fning  at  hjulringar  till  lokomotiv  och  järnvägsvagnar 
lerligen  rationellt.  Uppsvarfningen  af  själfva  hjul- 
lena  på  insidan  sker  vanligen  i  karusellsvarf,  då  där- 
*'t  svarfningen  af  hjulbanan  efter  påkrympningen  sker 
eciellt  byggda  synnerligen  kraftiga  hjulsvarfvar  af  olik- 
de  konstruktioner. 

Sedan  gammalt  har  af  Pond  Machine  Co.,  Plainfield, 

1  ?ts  framstående  och  goda  hjulsvarfvar  för  såväl  lok- 
•  vagnshjul. 

Deras  vagnshjulsvarf  är  af  ganska  originell  konstruk- 
.  De  byggas  för  hjul  till  42"  i  diameter.  Drifningen 
från  midten  genom  ett  kolossalt  snäckhjul,  ur  hvil- 
urtages  en  lös  sektion,  då  hjulparet  inrullas  från  räler 
)lfvet  direkt  in  i  maskinen. 

Da  hjulparet  kommit  in  i  sitt  läge,  tilldragas  pelo- 
“ia  pa  dockorna.  Pa  planskifvorna  finnas  backar,  som 
urufvas,  så  att  de  passa  mot  hjulringarna  på  det  att 
^a  vid  bearbetningen  må  hålla  sig  synnerligen  stadiga, 
ill  12  par  38"  vagnshjul  anses  normalt  kunna  upp¬ 
tas  på  10  timmar  och  regleras  skärhastigheten  tiil 
15  fot  per  minut.  Vid  synnerligen  gynnsamma  för- 
unden  har  man  kommit  upp  ända  till  14  hjulpar  på 
limmar. 

Dessa  hjulsvarfvar  hafva  i  Amerika  fått  en  kolossal 
ilning  och  hafva  i  ej  ringa  antal  exporterats  till 

)pa. 

Niles  90"  lokhjulsvarf  är  en  synnerligen  kraftig  kugg- 
1  drifven  hjulsvarf  med  direkt  elektrisk  drift  och  oberoende 
»ing  a  de  bada  planskifvorna.  Den  monteras  med  40 
hkr.  motor.  Vid  hjulparens  in-  och  uttagande  ma- 
eras  bakdockan  med  särskild  motor.  Utbyte  af  ett 
»ar  sker  pa  10  å  15  minuter  och  uppgifves  arbetsför¬ 
an  till  6  å  10  hjulpar  på  10  timmar,  beroende  på 
het  och  skicklighet  hos  arbetaren.  Nötningen  hos 
1  ingarna  spelar  knappast  någon  roll,  då  i  alla  hän- 
r  maskinen  är  så  kraftig  att  endast  ett  grofskär  be- 
'er  tagas.  För  64"  hjul  med  skärhastigheter  från  8  I/2 
1  12  3/4  per  minut  och  en  matning  af  15/32"  och  ett 
af  7/16"  å  9/16"  åtgår  i  medeltal  enligt  uppgift  42 


till  52  min.  lör  svarfningen  och  8  å  10  minuter  för  ut¬ 
bytande  af  hjulen. 

Det  använda  verktygsstålet  var  3"  x  1  2/2".  Grof- 
svarfningsstålet  gör  c:a  16  hvarf  och  faconstålen  4  hvarf 
a  flänsen  och  4  hvarf  a  hjulbanan  för  hjulets  färdigsvarf- 
vande. 

William  Sellers  hjulsvarf,  som  var  under  byggnad  när 
undertecknad  besökte  Philadelphia,  är  afsedd  för  28"  till 
42  hjul  och  lär  i  densamma  kunna  uppsvarfvas  ett  hjul¬ 
par  på  c:a  20  minuter  och  fastlåsandet  af  hjulparen  till 
planskitvorna  sker  genom  en  3-delad  konisk  bössning  eller 
chuck,  som  sammanhalles  genom  en  fjäder  och  applice¬ 
ras  pä  hvardera  axeltappen  och  inpressas  dessa  i  koniska 
hål  i  spindlarna.  Vid  denna  inpressning,  äfvensom  då 
hjulen  skola  uttagas,  sker  detta  genom  att  manövrera  bak¬ 
dockan  fram  och  åter  genom  särskild  motor.  Hjulen  in¬ 
rullas  till  maskinen  på  travers,  hvars  krok  är  höj-  och 
sänkbar  medelst  pneumatisk  luft. 

Supporterna  äro  monterade  på  utspringande  partier 
af  spindel-  och  dubbdockan  och  är  stålfästet  utbildadt  i 
revolverfacon,  sa  att  utbyte  af  stålen  från  grofsvarfning 
till  faconsvarfning  sker  utan  tidsförlulst.. 

30  hkr.  likströmsmotor  med  bekvämt  åtkombar  switch 
för  hastighetens  reglerande  användes.  Detta  är  af  stor 
fördel  därigenom  att  hårda  fläckar,  som  förekomma  på 
hjulen,  kunna  passeras  med  mindre  hastighet. 

För  att  ytterligare  förstärka  uppfästningen  af  hjulen, 
äro  excentriska  tandade  stålkammar  monterade  å  planskif¬ 
vorna.  Vid  dockans  frammatande  intränga  dessa  tänder 
1  sidan  af  hjulringarna  och  då  ståltrycket  tillkommer, 
spänna  de  på  grund  af  sin  excentricitet  allt  fastare  mot 
ringarna.  Härigenom  kunna  de  kraftigaste  skär  tagas, 
utan  att  nagon  som  hälst  darrning  eller  skorrning  af  rin¬ 
garna  behöfver  befaras. 

Något  om  system  för  verktygsstål. 

De  flesta  amerikanska  verkstäder  iordningslälla  och 
underhålla  numera  samtliga  verktygsstål  genom  verktygs- 
rummet.  En  standardserie  för  alla  i  fabriken  erforderliga 
stal  uppsättas  och  sker  uppslipningen  i  automatisk  slip¬ 
maskin  så  att  alla  stål  af  samma  nummer  blifva  ab¬ 
solut  lika.  Mest  ser  man  W.  Sellers  »universal  tool  grin- 
ding  and  shaping  machine»  samt  en  liknande  konstruktion 
af  Gisholt  Machine  Co.  Båda  hafva  det  gemensamt  att 
stålhållaren  under  slipningen  rör  sig  upp  och  ned.  Häri¬ 
genom  blir  kontakten  mellan  slipskifvan  och  verktyget  en 
linie  och  ej  en  yta,  hvilket  senare  skulle  medföra  upp¬ 
värmning  och  häraf  åtföljande  småsprickor  i  ytan  å  stålet. 

Som  var  att  vänta  har  detta  system  för  verktygshåll- 
ningen  högst  betydligt  ökat  produktionen  vid  maskinerna 
samt  ordningen  i  verkstäderna.  Det  har  dock  vid  in¬ 
förandet  rönt  rätt  stort  motstånd  från  arbetarnas,  särskildt 
från  de  mera  yrkesskickligas  sida,  men  så  snart  verktygs- 
rummet  blott  kan  leverera  fullt  förstklassiga  stål  såväl  till 
form  som  härdning  och  utförande  i  öfrigt,  visar  det  sig 
att  det  äfven  för  dessa  arbetare  vid  »piece  work»  ställer 
sig  förmånligare  att  med  åsidosättandet  af  en  del  rent 
personliga  funderingar  beträffande  en  och  annan  detalj 
få  mot  vederbörlig  bricka  utanordna  sina  stål  från  verk- 
tygsrummet.1 

1  Vid  införandet  af  detta  system  har  det  äfven  visat  sig  att  er¬ 

forderlig  stålvikt  per  arbetare  nedgått  ganska  betydligt  och  sålunda 
samma  verktygsförråd  kan  räcka  till  ett  större  antal  arbetare,  hvil- 
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Beträffande  stålhållare  kan  som  allmänt  öfverslag  sä¬ 
gas  att  de  ej  vunnit  synnerligen  stor  terräng  och  använ¬ 
das  hufvudsakligen  för  vissa  speciella  stål  såsom  afskär- 
ningsstål,  m.  m.  Mest  ser  man  Armstrong,  Champion, 
samt  O.  K.  stålhållare.  Af  dessa  torde  O.  K.  med  sina 
speciellt  hejade  skärstål  vara  den  som  erbjuder  den  stör¬ 
sta  stadgan  och  anmärkningsvärdt  är  äfven  att  Bulards- 
fabriken,  där  de  berömda  karusellsvarfvarna  tillverkas,  så 
godt  som  uteslutande  använder  sig  af  O.  K.  toolholders. 
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Ett  system  som  börjar  att  finna  användning,  är  att 
löda  en  bit  snabbstål  intill  en  bit  maskinstål  enligt  bifo¬ 
gade  skiss.  Ytorna  C-B  måste  väl  hoppressas  och  båda 
upphettas  till  körsbärsrödt.  Ytan  slaglodlödes  sedan  ihop. 
Lättast  torde  detta  utföras  medelst  acetylen-syrgasförfaran- 
det  eller  möjligen  med  elektrisk  svetsning.  Denna  metod 
gör  nog  stål  lika  stadiga,  som  om  de  vore  solida,  men 
har  dock  den  svagheten  att  lödfogen  lätt  vill  gå  upp,  då 
omläggning  eller  ny  härdning  måste  företagas. 


Något  om  system  och  organisation  m.  m.  inom  den 
amerikanska  verkstadsindustrien. 

Alla  amerikanska  verkstäder  af  någon  betydenhet  ar¬ 
beta  i  massfabrikationens  och  specialiseringens  tecken. 
Massproduktionen  har  blifvit  möjlig  i  första  hand  genom 
den  stora  och  kolossalt  köpstarka  inhemska  marknaden, 
som  i  sin  ordning  eggat  till  världsmarknadens  hela  eller 
delvisa  eröfrande.  Möjligheten  till  denna  massproduktion 
har  framkallat  det  utvecklade  amerikanska  verkstads-  och 
organisationssystemet  med  alla  dess  tekniska  hjälpmedel  i 
form  af  kortsystem,  tabellerings-,  räkne-  och  andra  kon¬ 
torsmaskiner  och  kontrollapparater. 

Häraf  torde  också  framgå,  att  det  amerikanska  verk- 
stadssystemet  icke  utan  vidare  utom  i  en  del  speciella 
fall  låter  öfverflytta  sig  i  en  svensk  jordmån  med  våra  så 
ojämförligt  mindre  förhållanden  och  resurser.  Men  om 
också  systemet  i  våra  verkstäder  i  gemen  måste  bli  ett 
helt  annat,  så  bli  dock  i  stort  sedt  de  tekniska  detaljerna 
och  hjälpmedlen  desamma  och  är  ju  ytterst  en  räknefråga 
om  den  eller  den  kontorsmaskinen  eller  apparaten  lönar 
sig  att  installera.  Dessa  apparater,  tidkontrollur,  räkne¬ 
maskiner,  tabelleringsmaskiner,  kortregistreringsfack  m.  m. 
äro  ju  äfven  ganska  väl  kända  och  introducerade  på  våra 
svenska  verkstäder.  En  del  nyare  apparater  torde  dock 
hafva  sitt  intresse  att  blifva  omnämnda. 

Tidskrifningen  på  verkstäderna  är  alltid  besvärlig 
vare  sig  den  försiggår  på  taflor  eller  på  kort,  som  sedan 
af ‘vederbörande  förman  hopsamlas  och  kontrolleras.  Stör¬ 
sta  felet  med  desamma  är  att  resultaten  aldrig  vilja  bli 
tillförlitliga  och  därför  utgöra  ett  dåligt  material  för  kal¬ 
kylernas  uppgörande.  En  del  amerikanska  verkstäder 
hafva  därför  sedan  en  längre  tid  tillbaka  användt  sig  af 
tidkontrollur  af  diverse  konstruktioner,  i  hvilket  tidkor¬ 
tet  för  hvarje  arbetsnummer  afstämplats  vid  arbetets  bör- 

ket  är  tämligen  gifvet,  då  en  hel  del  stål  efter  systemets  genomfö¬ 
rande  bli  gemensamma.  De  vanligaste  och  mest  begagnade  stålen 
innehafvas  dock  allt  fortfarande  af  arbetaren  och  inlämnas  endast  i 
verktygsrummet  för  omläggning  och  slipning. 


jan  och  slut  under  förmannens  kontroll.  Detta  innebo 
en  afsevärd  förbättring  och  måste  i  de  flesta  fall  leda  ti 
praktiskt  taget  fullkomligt  tillförlitliga  tidsuppgifter  frå 
verkstaden.  En  ofullkomlighet  hos  de  äldre  apparatern 
är  dock  att  ej  direkt  registrera  den  använda  tiden,  uta 
måste  denna  i  hvarje  fall  erhållas  genom  subtraktion,  hvi 
ket  i  anseende  till  den  stora  mängd  tidkort,  som  i  rege 
måste  förutsättas,  är  ganska  tidsödande  och  kan  äfvenle 
des  gifva  anledning  till  felräkningar. 

På  senaste  tiden  har  dock  förts  i  marknaden  appa 
rater,  som  genom  sinnrik  konstruktion  direkt  afstämpl 
den  använda  tiden  för  ett  arbete  om  så  önskas  på  ei 
minut  när.  Kortet  som  vanligen  har  bifogade  utseend 
fig.  23  upptager  de  inom  verkstaden  förekommandii 
olika  kalkylklasserna  och  har  arbetare  att  påmärka  der 
klass  han  tillhör.  Då  arbetet  börjar  och  då  det  sedai 
är  afslutadt,  afstämplas  kortet  i  apparaten  och  erhålles  så. 
lunda  den  verkliga  arbetstiden  direkt  registrerad  genen, 
pilarna.  Samtidigt  stämplas  datumstämpel.  Korten  ordna 
sedan  efter  ordernummer  och  kalkylklasser  i  härför  al 
sedda  fack  och  införas  sedan  i  kalkyllistorna.  Appara 
ter,  som  direkt  i  siffror  angifver  den  använda  tiden,  läre 
ock  inom  kort  vara  att  förvänta  i  marknaden.  Detta  sy 
stem  måste  ovillkorligen  betecknas  som  ett  stort  främstes 
på  den  besvärliga  tidskrifningnes  gebit  och  kan  till  de 
bästa  rekommenderas  i  verkstäder  med  mera  fabriksaktig 
läggning  så  att  tillverkningen  ej  är  alltför  skiftande.  Docl 
erfordras  för  att  undvika  för  mycket  spring  i  fabriker 
rätt  många  apparater,  minst  en  för  hvarje  förman  och 
blir  detta  rätt  kostsamt,  då  priset  på  apparaterna  änni 
är  så  högt  som  125  $.  Dessa  apparater  tillverkas  a 
The  Calculagraph  Co.,  New  York. 

The  Tabulating  Machine  Co.,  Washington,  tillverkas 
en  maskin  medelst  hvilken  tid-  och  arbetskorten  från  verk 
staden  kunna  sorteras  enligt  önskan  och  äfven  uträknas 
Kort  som  i  kalkylen  skola  höra  tillsammans  punchas  lika 
och  kunna  på  denna  grund  af  en  maskin  sorteras.  Punsch- 
ning  för  tid  sker  sedan  äfven  efter  visst  system  och  skei 
tidssammandraget  i  en  adderingsmaskin.  Dettä  system, 
hvarom  undertecknad  ej  äger  närmare  kännedom,  använ- 


Quantity. - Total  Time. . . Rate _ _ Cost _ _ 

Fig.  23. 

des  sedan  någon  tid  tillbaka  inom  Pensylvania  Steel  Co.’s 
verkstadsafdelning  samt  lär  på  senare  tid  äfven  försökts 
af  Bullard  Machine  Co. 

Massproduktion  och  system  gå  så  att  säga  hand  1 
hand.  System  och  organisation  skapa  massproduktionen 
och  massproduktionen  är  det  utvecklade  och  i  och  för 
sig  själf  mycket  dyrbara  systemets  »raison  d’étre».  Da  1 
svenska  maskinverkstäder  i  de  flesta  fall  arbetas  på  verk¬ 
ligen  inneliggande  beställningar,  arbetar  man  i  Amerika 
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*odt  som  uteslutande  på  lager.  Inom  verkstaden  eller 
iken  är  tillverkningen  så  långt  sig  göra  låter  uppdelad, 
afdelning  bygger  svarfvar,  en  annan  borrmaskiner,  en 
je  automater  o.  s.  v.  Förmannen  eller  verkmästaren 
inom  sin  afdelning  en  efter  våra  förhållanden  mycket 
•äckt  befogenhet  och  ansvar.  Ofta  anställer  han  själf 
äare  inom  afdelningen,  bestämmer  timlönernas  storlek, 
ir  ackord  och  har  vanligen  själf  andel  i  afdelningens 
it.  Från  hufvudkontoret  utskrifvas  order  på  huru  många 
kiner  förmannen  minst  skall  kunna  leverera  per  månad, 
levererade  maskinerna  gå  efter  vederbörlig  kontroll 
lagret,  då  lagren  äro  fulla,  upphör  eller  inskränkes  ar- 
t  på  obestämd  tid  inom  afdelningen  helt  eller  delvis 
förmannen  bestämmer  hvilka  arbetare  som  skola  af- 
las.  Man  skulle  tycka  att  detta  enligt  våra  begrepp 
)t  lättvindiga  afskedande  af  yrkeskunnigt  folk  skulle 
a  vederbörande  verkstäder  och  försvåra  dessas  åter- 
gsättande.  I  Amerika  ställer  sig  dock  saken  på  grund 
n  del  faktorer,  som  spela  in,  något  annorlunda.  Ma- 
;rna  hafva  nått  en  sådan  fulländning,  att  en  hel  del 
arbeten,  som  fordra  större  grad  af  yrkesskicklighet, 
eller  delvis  bortfallit.  Maskindelarna  erhålla  sin 
äh»  i  maskinen.  Genom  användandet  af  »giggar» 
rsta  utsträckning,  m.  fl.  anordningar  blir  skötseln  af 
ånerna  relativt  lättlärd.  Man  lär  upp  äfven  det  ova- 
:  folk  och  risken  för  felarbetning  i  maskinerna  är 
?rligen  liten.  Det  är  maskinerna  som  arbeta  och  de 
.  arbetarna  hafva  endast  att  då  och  då  reglerande 
pa.  Bas-  och  förmånssystemets  utveckling  ger  dess- 
hvarje  verk  så  att  säga  en  yrkeskunnig  stam  eller 
rupp,  som  borgar  för  att  äfven  med  mindre  yrkes- 
igt  folk  goda  resultat  såväl  kvantitativt  som  kvalita- 
kunna  uppnäs.  Kändt  är  ju  äfven  att  svensk-ameri- 
e,  som  i  Amerika  arbetat  på  de  finaste  verkstäder, 
le  återkomma  till  Sverige,  oftast  äro  ytterst  litet  an- 
iDara  på  de  flesta  verkstäder,  enär  deras  erfarenhet 
i  begränsad  till  vissa  detaljer.  I  ofvanberörda  om- 
igheter  ligger  dock,  som  lätt  inses,  den  amerikanska 
sgifvarens  styrka.  En  strejk  är  ej  lätt  iscensatt  vid 
ibrik,  där  hvarje  arbetare  vet  att  han  är  ytterst  lätt 
bar  med  annan  arbetskraft,  som  också  vanligen  i 
et  riklig  mängd  står  arbetsgifvarna  till  buds  tack  vare 
klam  världen  rundt  för  den  stora  industrirepubliken, 
genom  de  organiserade  s.  k.  strejkbrytarflrmorna. 
en  arbetare,  som  sedan  åratal  ej  sysslat  med  mer 
ssa  detaljer,  har  ej  alltid  så  stora  utsikter  att  slå  sig 
då  han  blir  försatt  i  andra  omständigheter  och 
u  omgitning.  En  del  verkligt  yrkeskunnigt  folk 
dock  alltid  finnas  såsom  toolmakers,  patternmakers, 

.  och  äro  dessa  kategorier  af  arbetare  också  synner- 
1  yäl  aflönade.  Också  måste  erkännas  att  andan  inom 
amerikanska  arbetarkåren  inom  maskinbyggnadsindu- 
pa  det  hela  taget  är  betydligt  mera  »borgelig»  än 
iär  i  landet  numera  är  van  att  finna.  Då  det  blå- 
11  lunch,  gäller  vanligen  samma  tid  såväl  kontoret 
verkstaden.  Arbetaren  läser  samma  tidning  som 
rsmannen  och  synes  hafva  på  det  hela  taget  samma 
i  politiska  frågor.  Ett  vaket  intresse  för  fabrikens 
sation  och  förvaltning  samt  förbättringar  i  tillverk- 
netoderna.  m.  m.  finner  man  öfverallt.  Arbetaren 
a  prenumerant  och  ifrig  läsare  af  sådana  tidskrifter 
Machinist»,  »Machinery»  och  andra  framstående  tid- 
r  och  magasin,  som  afhandla  hans  fack.  På  många 


verkstäder  ser  man  samlingslådor  där  hvarje  arbetare  äger 
skriftligen  inlämna  sina  tankar  och  förslag  till  förbättrin¬ 
gar  i  drift  och  konstruktioner.  Dessa  förslag  granskas  af 
särskild  kommitté  och  betalar  fabriken  de  förslag,  som 
visa  sig  fördelaktiga  och  realiserbara.  Det  amerikanska 
systemet  är  sålunda  anlagt  på  att  göra  arbetarne  solida¬ 
riska  med  det  företag  i  hvilket  de  arbeta.  En  hos  oss 
mycket  viktig  fråga  nämligen  lärlingsfrågan  har  i  Amerika 
sedan  länge  fatt  som  det  synes  en  lycklig  lösning  i  det 
s.  k.  »prenticesystemet». 

Något  om  skärhastigheter,  matningar  och  arbetsrekord 
i  amerikanska  arbetsmaskiner. 

Vid  försök  i  svenska  verkstäder  visar  det  sig  ofta 
att  de  uppgifter  som  erhållas  om  amerikanskt  snabbstål 
och  dess  prestationer  på  långt  när  ej  af  oss  kunna  upp¬ 
nås.  Ofta  äro  dessa  uppgifter  i  reklamsyfte  skäligen  öf- 
verdrifna  och  angifva  resultat,  som  kanhända  endast  un¬ 
der  några  minuter  och  under  mycket  gynsamma  omstän¬ 
digheter  kunna  erhållas.  Dessutom  måste  man  räkna  med 
att  amerikanskt  material,  såväl  gjutjärn,  som  smidesjärn 
och  stål  äro  betydligt  lösare  och  mera  lättarbetade  än  det 
naturharda  svenska  materialet.  Detta  är  en  sak  som  ame- 
rikanarne  fa  göra  erfarenhet  af,  då  för  en  del  grannlaga 
ändamål  svenskt  stål  skall  upparbetas.  Särskildt  gäller 
detta  kallsågarna,  som  gå  så  utmärkt  i  det  egna  materi¬ 
alet,  men  aldrig  vilja  stå  vid  lag  då  en  stång  svenskt  stål 
inlägges  för  kapning  tiil  stansar,  dynor  och  annat  hvar- 
till  det  allt  fortfarande  med  förkärlek  användes. 

Snabbstålet  uppfanns  som  bekant  af  Bethlehem  Steel 
Co.,  Betlehem,  Pa.  och  exponerades  af  dem  första  gån¬ 
gen  på  världsutställningen  i  Paris  år  1900.  Det  kan  där¬ 
för  vara  af  intresse  taga  del  af  de  prof,  som  ett  snabb¬ 
stål  enligt  deras  föreskrifter  skall  bestå  för  att  anses  full- 
godt  och  torde  det  vara  bekant  att  detta  bolag  ännu  i 
dag  producerar  ett  snabbstål  som  är  fullt  jämförbart  med 
»Novo»  och  andra  amerikanska  tillverkningar  om  dock 
ej  så  allmänt  kändt  här  i  landet.  Enligt  uppgift  tillver¬ 
kades  det  af  »only  swedish  pig». 

Profvet  utföres  i  en  grof  svarf  och  skall  stålet  »stå 
godt»  för  en  skärhastighet  af  40'  per  minut  och  en  mat¬ 
ning  af  3/i6Xr/i6  i  ett  smidt  martinämne  c:a  12"  i  dia¬ 
meter  och  en  kolhalt  af  minst  1,00  %.  Tiden  för  prof- 
ningen  är  20  minuter.  Detta  motsvarar  en  afverkning  af 
c:a  0,75  kg.  per  min.  Vid  det  prof  undertecknad  åsåg, 
var  analysen  C  =  1,01.  Mn  =  0,86  och  Si  =  0,131, 
hvaraf  framgår  att  materialet  var  betydligt  hårdt  i  anse¬ 
ende  till  den  betydliga  manganhalten. 

I  maskinfirman  Hill  &  Clarkes  maskinutställning  i 
Boston  förevisas  en  del  »records»  för  maskiner  af  skilda 
slag.  Materialet  utgjordes  af  tackjärn  synbarligen  ganska 
löst  och  lättarbetadt. 

I  hyfvelmaskin  af  Whitcombs,  Worcester,  tillverkning 
skar  man  i  detta  gjutjärn  (utan  gjuthud)  med  en  skär¬ 
hastighet  af  50  fot  och  backhastighet  af  125  fot  meden 
matning  af  7/g  djup  och  I/32"  bredd  samt  en  slaglängd 
af  48".  Detta  motsvarar  en  afverkning  per  timme  af 
123  pounds.  Med  ofvanstående  skär  uppgafs  stålet  kunna 
stå  vid  lag  endast  3  å  4  fot  hyflad  bredd. 

I  snällborrmaskin  med  1  I/4"  rem  och  3/("  borr  ned- 
matades  i  samma  gjutjärn  med  en  hastighet  af  7  r/2"  per 
minut. 
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I  radialborrmaskin  med  i  I/4"  borr  nedmatades  12” 
per  minut  eller  0,047"  per  hvarf.  Periferihastigheten  hos 
borren  uppgick  till  87  fot  per  min. 

I  kuggfräsmaskin  skars  4  tänder  per  minut  å  kugg¬ 
hjul  med  1  x/2  kuggbredd  och  pitch  6  å  7. 

I  planfräsmaskin  (Milwaukee)  planades  med  18"  mat¬ 
ning  per  minut  r/8"  djup  och  4"  bredd.  Frasens  peri¬ 
ferihastighet  var  då  80  fot  per  minut. 

De  skärhastigheter  som  i  regel  kunna  anses  normala 
å  amerikanska  verkstäder  sammanfattas  här  nedan. 
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Medelst  9"  snabbsvarf  (18"  sving,  tillverkad  af  Whit- 
comb-Blaisdell  Machine  Tool  Co.  afverkades  enligt  upp¬ 
gift  ur  3"  rundjärn  vid  5 /6+"  matning  och  ?/l6"  skärdjup 
och  en  skärhastighet  af  132  m.  per  minut  c:a  440  pounds 
spån  i  timmen.  Detta  under  förutsättning  att  profvet  på- 
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gått  så  länge  samt  anmärkas  bör  att  järnet  var  synner 
gen  löst  och  lättarbetadt.  Vid  3/i6"  nedsvarfning  o< 
5/Ö4"  matning  ökades  hastigheten  ända  till  190  m.  p 
min.  och  motsvarar  detta  en  afverkning  af  c:a  80  pouru 
per  timme. 

Med  American  Tool  Works  12"  snabbsvarf  (2. 
swing)  afverkas  enligt  uppgift  ända  till  624  pounds  p 
timme  med  en  kraftåtgång  af  öfver  30  hkr.  och  en  ska 
hastighet  af  75  fot  per  minut. 

Vid  hyfling  af  lokomotivramar,  som  underteckm 
åsåg  vid  American  Locomotive  Co.,  Schenectady,  upp] 
des  samtidigt  tvänne  martingjutna  ramar  i  hyfvelmaskine 
Två  stål  användes  samtidigt  och  skären  voro  3/  "  dju; 
med  x/2"  matning  vid  en  skärhastighet  af  26  å  27  fi1 
per  minut.  Att  samtidigt  kunna  afläsa  effektbeloppet,  hac 
varit  af  intresse,  men  kunde  ej  göras.  1/2"  X3/4"  —o, 
X  0,18  dm.  =  0,024  dm.2  motsvaaande  en  spånvikt  p 
meter  af  1,7  kg.  Å  spånor  af  sådan  groflek  att  de  väg( 
ända  till  2,4  kg.  per  meter  erhöllos  dock  prof  från  denr 
hyfvelmaskin,  som  var  af  Niles-Bement-Pond  Co. 

Lidköping  i  dec.  1909. 

Oscar  Hedin. 


FACKLITTERATUREN 


Mekanisk  och  elektrisk  parallellkoppling  af  kraftmaskiner. 

Af  Dipl.-Ing.  Otto  Ohnesorge.  Zietschr.  d.  Ver. 
deutsch.  Ing.  n:r  31.  Särtryck  finnes. 

Författaren  påvisar  först  svårigheterna  i  allmänhet  vid  en 
del  kraftmaskiners  tvångslutna  parallellkoppling  (»Zwangschal- 
tung»),  härrörande  från  skiljaktlig  olikformighetsgrad,  h vilka 
svårigheter,  hvad  ång-  och  särskildt  förbränningsmaskiner  be¬ 
träffar,  som  bekant,  ej  låta  eliminera  sig  genom  regulatorns 
inverkan.  Detta  förhållande  gaf  upphofvet  till  de  s.  k.  kraft¬ 
kopplingarna  med  utjämningsanordning  (»Kraftkupplungen  mit 
Kraftausgleich»). 

Af  särskildt  intresse  är  emellertid  författarens  påvisande, 
att  med  en  dylik  koppling  understundom  ansenliga  besparin¬ 
gar  i  totala  erforderliga  effekten  kunna  ernås.  Antag  t.  ex.  att 
en  100  hkrs.  Dieselmotor  skall  arbeta  tillsammans  med  en  ång¬ 
maskin  på  en  gemensam  remtransmission  och  att  motorn  för 
tillfället  utvecklar  denna  sin  normaleffekt.  Denna  effekt  utgör 
då  skillnaden  mellan  förbränningsarbetet  c:a  150  hkr.  och  kom- 
pressionsarbetet  c:a  50  hkr.  I  händelse  af  tvångsluten  hop¬ 
koppling  med  transmissionsledningen,  som  autages  rotera  med 
likformig  hastighet,  afgifves  då,  0111  rj  betecknar  verkningsgra¬ 
den  hos  transmissionen,  räknad  från  motorn  till  gemensamma 
remskifvan,  en  effekt  af  rj.  150  hkr.  under  förbränningen,  hvar- 
emot  kompressionen  i  motorn  kräfver  en  frän  transmissionsled- 

5° 

ningen  tillbakaledd  effekt  af  —  hkr.  d.  v.  s.  motorn  bidrager  med 
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endast  rj  150  —  —  hkr.  För  rj  —  0,90  blir  förlusten  10,5  hk 

Inkopplas  däremot  mellan  motorn  och  transmissionslec 
ningen  en  kraftkoppling  med  utjämningsanordning  hämtar  nr 
torn  kompressionsarbetet  ur  sitt  eget  svänghjul  under  aft; 
gande  hastighet,  hvarvid  det  uttagna  beloppet  omedelbart  därp 
åter  ersättes  från  accelerationsarbetet  under  förbränuingspi 
rioden.  E.  R. 

Försök  med  receiveröfverhettning  medelst  friskånga  vid  e 
kompoundångmaskin  för  öfverhettad  ånga.  Af  Prof.  G 11  te: 
muth  och  Wats inger.  Zeitschr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing 
n:o  33. 

Försöksmaskinens  omantlade  cylindrar  ha  700,8  och  116 
mm.  diametrar  och  slaget  är  1  300  mm.  Arbetstrycket  uppgic 
under  försöken  till  c:a  11,5  kg.  pr  cm.2  och  friskångans  tern 
peratur  varierade  mellan  321  och  389°.  Receivern  består  a 
en  gjutjärnsbehållare  med  y-formade  mässingsrör,  hvilka  genoti 
strömmas  af  friskångan,  som  före  inträdet  i  högtryckcylinder) 
afgifver  en  del  af  öfverhettningsvärmet  till  recei  ver  ångan. 

Genom  en  ventilanordning  i  receiverlocket  kan  en  störr 
eller  mindre  mängd  friskånga  användas  för  receiverångan 
torkning  och  öfverhettning. 

Medelst  diagram  påvisas  slutligen  öfverhettningens  in 
verkan  på  värmeförbrukningen,  hvilken  utföll  högre  med  recei 
veröfverhettning  än  utan  densamma.  E.  R. 
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5ETYDELSEN  AF  DEN  ELEKTRISKA  MOTSTÅNDSSVETSNINGEN  FÖR  MASS¬ 
FABRIKATIONEN. 


A.  E.  G:s  elektriska  svetsningsmaskiner. 

Af  Bruno  Loewenherz. 
Öfversättning. 


Den  elektriska  svetsningen  kan  utföras  enligt  två 
metoder:  den  elektriska  motståndssvetsningen  och 
iing  medelst  den  elektriska  ljusbågen.  Under  det 
usbågssvetsningen  hufvudsakligen  användes  vid  repara- 
-  af  gjutgodsdelar  och  till  att  borttaga  gjutningsfel, 
motståndssvetsningen  vunnit  en  allt  mera  ökad  bety- 
för  masstillverkningen  af  olika  slags  metallvaror, 
enkla  och  för  oöfvad  arbetskraft  särskildt  lämpade 
dn  af  svetsningsapparaterna  i  samband  med  deras 
anpassningsförmåga  för  speciella  ändamål  har  inom 
el  industrier  möjliggjort  utarbetandet  af  nya  arbets- 
ler,  med  hvilkas  tillhjälp  betydande  besparingar  kun- 
öras  i  fabrikationen. 

Metoden. 

Ubetsförloppet  är  vid  den  elektriska  motståndssvets- 
I1  följande.  De  delar,  som  skola  sammansvetsas, 
as  intill  (fig.  i)  eller  öfver  (fig.  2)  hvarandra,  hvar- 
t  en  stark  elektrisk  ström  ledes  fram  genom  dem. 
und  af  materialets  elektriska  motstånd  åstadkommer 
1  ström  en  mycket  stark  och  omedelbart  inträdande 
1  utveckling  i  synnerhet  just  i  kontaktstället,  där  mot- 
t  är  som  störst.  Samtidigt  utöfvas  på  svetsnings- 
1  ett  mekaniskt  tryck,  hvilket  intimt  förenar  de  till 
ingstemperatur  upphettade  arbetsstyckena. 

•• 

And-  och  punktsvetsning. 


De  flesta  svetsningsapparaters  elektroder  äro  ihåliga 
och  genomspolas  af  vatten,  emedan  i  synnerhet  vid  for¬ 
cerad  drift  stark  hetta  uppstår,  hvilken  måste  aflägsnas 
från  dem,  om  ej  apparatens  arbetsförmåga  skall  nedsättas. 

Den  elektriska  svetsningens  tekniska  företräden. 

Den  med  dessa  svetsningsapparater  erhållna  svetsen 
är  tekniskt  sedt  idealisk,  då  värmen  uppstår  i  arbetsstyc- 
kenas  inre  samt  därifrån  tränger  utåt,  och  således  anled¬ 
ning  ej  finnes  till  oxidbildning  och  ytförbränning  genom 
öfverhettning,  såsom  fallet  är  vid  den  icke  elektriska 
svetsningen.  Härtill  kommer  att  svetsningstenlperaturen 
är  noggrant  reglerbar,  och  att  värmeutvecklingen  inskrän¬ 
ker  sig  till  svetsningsstället;  öfverflödig  värme  utvecklas  så¬ 
ledes  icke.  Strömmen  afkopplas  omedelbart  sedan  svet¬ 
sen  blifvit  gjord  och  är  i  många  fall  verksam  blott  under 
en  eller  annan  sekund.  Materialet  i  svetsen  blir  fullkom¬ 
ligt  homogent  och  dess  mekaniska  egenskaper  äro  i  det 
allra  närmaste  de  samma  som  hos  ett  osvetsadt  stycke. 
På  denna  väg  uppnås  således  i  tekniskt  och  ekonomiskt 
afseende  utomordentliga  fördelar  framför  alla  andra  icke 
elektriska  svetsningsförfaranden,  liksom  framför  förbind¬ 
ning  af  metalldelar  medels  nitning  o.  dyl. 

•• 

Andsvetsningsapparat  för  sammanbindning  af  hela  mate¬ 
rialarean. 


igurerna  1  och  2  visa  schematiskt  de  båda  typiska 
1  na  för  svetsningen.  Vid  ändsvetsningen  enligt  fig.  1 
de  stumt  mot  hvarandra  lagda  arbetsstyckena  in- 
1  i  klämbackar,  hvilka  på  samma  gång  förmedla 
fillförseln,  och  därpå  pressade  mot  hvarandra.  Vid 
(vetsningen,  fig.  2,  sammantryckas  arbetsstyckena 
'<  de  vanligen  tillspetsade  elektroderna, 
vetsningsapparaterna  matas  medelst  växelström  och 
g  till  en  del  af  en  transformator,  som  förändrar 
uningen  till  den  för  svetsningsprocessen  erforderliga 
pänningen  om  1 — 3  volt,  hvarigenom  mycket  höga 
'tyrkor  (ofta  många  tusen  ampére)  uppnås. 
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Arbetsstycke 

Fig.  /.  Schema  för  ändsvetsning. 


Fig.  3  föreställer  en  ändsvetsningsapparat,  hvari  ett 
rundt  järnstycke  svetsas.  Öfverst  på  apparaten  sitta  de 
häfstänger,  medelst  hvilka  arbetsstyckena  inspännas  i  elek¬ 
troderna.  En  af  de  bada  klämbackarna  är  förskjutbar 
och  kan  med  tillhjälp  af  en  ratt 
föras  mot  den  andra.  Sedan  bi¬ 
tarna  blifvit  insatta,  pressar  arbe¬ 
taren  dem,  såsom  figuren  visar, 
med  ratten  mot  hvarandra,  under 
det  att  han  samtidigt  nedtrycker Elektrode 
en  pedal  och  därigenom  inkopplar 
strömmen.  Uppvärmning  inträder 
nu  omedelbart  och  inom  kort  är 


V 


Strö  ml  opp 


W 


ZSS 


Elektrode 


svetsningstemperaturen  uppnådd,  Arbetsstycke 
hvarefter  arbetaren  medelst  ratten 
sammanstukar  de  uppmjukade  me¬ 
tallbitarna.  Detta  moment  återgif- 
ver  bilden. 

Fig.  4  visar  en  annan  appa¬ 
rat  med  en  till  svetsning  inspänd  c.  ,  . 

0  r  rtg.  2.  Schema  for  punkt- 

hjulfelg.  Denna  apparat  är  en  s.  k.  svetsning. 
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halfautomat.  Sedan  verkstycket 
inspändts  behöfver  blott  en  häf- 
arm  manövreras.  Därvid  blir 
strömmen  inkopplad  samtidigt 
med  att  en  fjäder  spännes,  hvil- 
ken  utöfvar  trycket  och  utför  den 
däraf  följande  stukningen  af 
svetsningsstycket.  Sedan  stuk- 
ning  inträdt,  atbrytes  strömmen 
automatiskt.  Fig.  5  föreställer 
en  bit  af  en  på  dylikt  sätt  svet¬ 
sad  hjulfelg  för  automobiler, 
hvilken  ännu  ej  befriats  från 
den  vid  stukningen  uppkomman¬ 
de  svetsningsgraden. 

En  fullständigt  automatisk 
apparat  är  återgifven  i  fig.  6. 

Här  inspännes  äfven  verkbitarna 
automatiskt.  Arbetarens  uppgift 
inskränker  sig  till  att  mellan 
klämbackarna  inlägga  de  delar, 
som  skola  svetsas  samt  därefter 
nedtrycka  pedalen.  Därvid  sker  efter  hvartannat  bitarnas 
fastklämning,  sammanpressning,  inkoppling  af  ström,  stuk- 
ning,  urkoppling  af  strömmen  och  slutligen,  sedan  peda¬ 
len  släppts,  lossning 
af  verkstycket.  Det 
är  tydligt,  att  denna 
automatiska  metod 
blott  kräfver  mera 
oskolad  arbetskraft 
än  de  tillförne  an¬ 
vända  handtverkar- 
na. 


svetsas  vid  ett  rör.  Backai 
måste  här  utbildas  i  öfvere 
stämmelse  med  formen  på  st 
ven  resp.  röret. 

Svetsning  af  en  stigbygel. 

Ett  annat  exempel  är  sv( 
ningen  af  en  stigbygel  enl 
fig.  8.  I  stället  för  att  pre 
en  sådan  bygel  i  ett  stycke,  k 
man  med  tillhjälp  af  den  el 
triska  svetsningen  framställa  cj 
af  två  delar,  hvilka  efter  sa 
mansättningen  fullständigt  iik 
bygeln,  tillverkad  af  ett  styc 
Delarna  kunna  pressas  myc! 
lättare  och  billigare  än  en  en 
bit  och  svetsningen  är  en 
enkel  procedur,  att  fabrikat 
nen  af  stigbyglar  enligt  den 
metod  medför  stora  fördel 
Af  figuren  framgår,  att  vid  svtj 
ningen  blott  det  ena  verkstycket,  bygeln,  fastspännes  unq 
det  att  fotplattan  lägges  på  den  undre  elektroden.  Den 
arbetsmetod  motsvarar  delvis  redan  punktsvetsningsf 
farandet,  hvarom 
längre  fram  närmare 
skall  ordas. 

I  fig.  8  bör  upp¬ 
märksamheten  sär- 
skildt  fästas  på  ut¬ 
bildningen  af  den 
undre  plattan.  Den 
är  pressad  med  an- 


Fig.  3.  Ändsvetsningsapparat,  drift  för  hand. 


Fig.  4.  Halfautomatisk  ändsvetsningsapparat 
för  hjulfelgar. 


För  verk- 
stycken  af  oli¬ 
ka  former  ut¬ 
bildas  apparaA 
ternas  kläm¬ 
backar,  så  att 
så  stor  anpass¬ 
ningsförmåga 
som  möjligt 
uppnås.  Några 


exempel  skola  i. 
klargöra  detta. 
Fig.  8  visar 
huru  en  rund- 


Klämbackarnas  form. 
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Fg.  7.  Svetsning- 
af  en  rundjärns 
järnsstaf  fast-  staf  vid  ett  rön. 


Fig.  5.  Svetsad  hjulfelg  för  automobiler. 


Fig.  6. 
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Fig.  8.  Svetsning  af  en  stigbygel. 


satser,  hvarigenom  uppnås,  att  de  areor,  som  ske 
sammansvetsas,  erhålla  samma  storlek.  Försökte  m 
fastsvetsa  en  bygel  vid  en  platta  utan  ansatser, 
komrae  strömmen  att  vid  svetsningsstället  öfver 
från  en  större  till  en  mindre  yta,  och  följden  biel 

olika  uppvär 


y/z///////  F//////////A 
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ning  afdeba 
delarna,  D 
ket  bör  un, 
vikas,  om 
god  och  h; 
tigt  inträdan 
svets  skall  t 
hållas.  Det 
i  de  flesta  f 
lätt  att  vid  fé 

arbetningen 
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Fig.  io.  Hästskosvetsning. 


tarna  tagahänsyn  till,  att  svetsningsytorna  blifva  i 
rmaste  lika  stora. 

ig.  9  visar  ett  annat  exempel  på  en  sådan  för- 
ing.  För  att  kunna  hopsvetsa  den  af  rundjärn  till- 
e  bygeln  med  fotplattan,  äro  ansatser  inpressade  i  den- 
,  sä  att  svetsytorna  erhålla  praktiskt  samma  storlek. 

ång,  energiförbrukning  och  kostnad  för  olika  slag 
af  ändsvetsningar. 

fterlöljande  tabell  återgifver  några  erfarenhetssiffror 
fseende  på  tidåtgång,  energiförbrukning  och  ström¬ 
il  för  hvarje  särskild  svets  vid  olika  svetsningsmate- 


Dm  strömpris  har 

antagits  10  öre  pr 

kilowattimme 

^etsningsgodsets 

Area 

mm2 

Tidåt¬ 

gång 

Erfor¬ 

derlig 

effekt 

Förbrukad 

elektrisk 

energi 

Ström- 

kostnad 

1  a  g 

dimen¬ 

sioner 

mm. 

för  hvarje  särskild  svetsning 

c:a  sek. 

c:a  kw. 

c:a  kw.- 
timme 

c:a  öre 

■n 

1 1  x  37,5 

415 

15 

16 

0,07 

0,7 

>edhjulsfelg 

100 

1 

7,5 

0,002 

0,02 

g  . 

320 

20 

16 

0,09 

0,9 

g  . 

500 

20 

20 

o,n 

1 ,1 

. 

4  diam. 

12,6 

2 

1,5 

O,ooi 

0, 01 

19  » 

2S5 

20 

10,5 

0,06 

0,6 

30  » 

0 

0 

20 

21 

0,11 

1 ,1 

70  » 

1 000 

20 

35 

0,19 

1,9 

45  » 

1 600 

ÖO 

30 

0,50 

5,° 

5°.  5  » 

2  000 

120 

35 

1 ,17 

11,7 

Ändsvetsningsapparater  kun¬ 
na  utföras  med  effekter  0111  100 
kw.  och  mera  och  för  svetsning 
af  genomskärningsareor  intill 
6500  kvmm.  för  järn  och  2000 
kvmm.  för  koppar. 

Svetsning  af  en  hästsko. 


Innan  den  egentliga  punkt- 
svetsningsapparaten  beskrifves 
torde  fig.  10  uppmärksammas, 

Anordning  af  arbets-  föreställande  en  apparat,  byggd 
vid  hästskosvetsning.  enligt  punktsvetsningsprincipen, 


Fig.  12.  Punktsvetsningsapparat,  pedaldrift. 

men  med  hvilken  ändsvetsar  af  bestämdt  slag  kunna  ut¬ 
föras.  Figuren  visar  svetsningen  af  en  hästsko;  arbetsför¬ 
loppet  synes  å  fig.  11.  Fastklämning  af  de  särskilda  de¬ 
larna  förekommer  härvid  icke.  Elektroderna  pressas  me¬ 
delst  ratten  mot  verkdelarna  och  sammanspänna  dessa 
sinsemellan. 


Punktsvetsningsapparater. 

Vid  dessa  apparater  är  det  ej  längre  fråga  om  svets¬ 
ning  af  de  olika  delarnas  hela  area  utan  i  allmänhet  om 


Fig,  13.  Högaffelsvetsning  medelst  elektromotordrifven  apparat. 
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rcriem/et  förbindning  af  plåtar  mot¬ 
svarande  nitning.  Elektro¬ 
derna  gestalta  sig  olika  allt 
efter  det  arbete,  som  skall 
utföras.  Deras  enklaste  form 
synes  på  svetsningsappara- 
ten  i  fig.  i2,  där  båda  elek- 


Fiq.  tj.  Osynlig  svetsning. 

■ 


s 


I 

Fig.  15.  Osynlig  svetsning. 


-  -  --q-  —  —  j 

y  troderna  utgöras  af  tillplat¬ 

tade  spetsar.  Genom  ett 
, .  tryck  på  pedalen  sänker  ar- 

,, vorbtreilef  J 

betaren  den  öfre  elektroden, 
arbetsstyckena  sammanpres¬ 
sas  mellan  de  båda  elektro¬ 
derna  och  strömmen,  som 
inkopplas  automatiskt  vid 


"7 


3 


nedtryckningen,  sammansvetsar  plåtarna  med  hvarandra 
på  en  punkt.  Sedan  pedalen  släppts,  kan  arbetsstycket 
föras  vidare  och  en  ny  punktsvets  verkställas.  Hela  pro¬ 
ceduren  tar  så  kort  tid,  att  en  oöfvad  arbetare  i  timmen 
kan  utföra  flera  tusen  svetsningar  på  släta  föremål,  under 
det  att  en  skicklig  handtverkare  knappast  anbringar  fjär¬ 
dedelen  så  många  nitar  på  samma  tid. 


Fig.  16.  Osynlig  svetsning  af  ett  sågblad.^ 

Motordrift. 


Den  öfre  elektrodens  höjning  och  sänkning  utföres 
vid  en  del  typer  af  ofvannämnda  apparat  automatiskt 
medelst  en  elektromotor.  Elektroden  rör  sig  därvid  upp 
och  ned  med  bestämda  inställbara  mellanrum  och  arbeta¬ 
rens  åliggande  är  blott  att  föra  arbetsstycket  vidare. 
Denna  apparat  användes  företrädesvis  vid  utföring  af  täta 
svetsar  på  vätskebehållare.  Arbetsstyckets  förflyttning  sker 
därvid  så  långsamt,  att  svetspunkterna  foga  sig  tätt  intill 
hvarandra  och  svetsningen  bildar  en  samman¬ 
hängande  skarf. 


Fig.  17  a. 


Osynliga  plåtsvetsar. 

Enligt  denna  metod  är  det  vid  plåtarbeten  möjligt ; 
i  stället  för  öfverloppssvetsar  utföra  dessa  osynliga.  Fi 
1 4  och  1 5  visa  förarbetningen  af  arbetsstyckena  för  d. 
osynliga  svetsfogen.  Då  strömmen  vid  dylik  svetsnii 
måste  passera  genom  plåtens  tunna  kanter,  hvilka  erbju< 
stort  motstånd,  uppmjukas  dessa  fullständigt  och  press 
osynligt  in  i  hvarandra,  Fig.  16  antyder  anordningi 
vid  osynlig  svetsning  af  ett  sågblad  enligt  denna  meto 

De  följande  figurerna  visa  med  punktsvetsapparan 
svetsade  delar  för  olika  användningsområden.  Fig.  : 
framställer  en  del  emaljvaror,  vid  hvilka  svetsningen  t: 
satt  den  förut  använda  nitningen.  För  det  mesta  anvä 
des  härvid  osynlig  svetsning.  Fogarna  undgå  i  synnerh 
efter  emaljeringen  fullständigt  uppmärksamheten,  und 
det  att  nitskallarna  alltid  förblifva  skönjbara.  Dessuta 
sparas  materiel,  då  vid  nitning  alltid  användes  öfverlapj 
skarf.  Äfven  i  de  fall  då  plåtarna  svetsas  med  öfve 
lappskarf,  sparas  betydligt  med  materiel,  emedan  härv 
erfordras  en  mycket  smalare  skarf  än  vid  nitning. 

Fig.  17a  visar  svetsade  liar.  Vid  den  af  stål  1: 
stående  knifven  är  en  järnten  fastsvetsad,  medelst  hvilki 
lien  fästes  vid  »arfvet».  Liens  rygg  framställes  geno< 
ansvetsning  af  ett  kilformadt  profiljärn  på  knifven.  i 
en  af  de  i  figuren  återgifna  liarna  har  ett  nytt  skär  fa 
satts  medelst  osynlig  punktsvetsning,  sedan  det  gamla  bl 
vit  utnött.  En  sådan  reparation  vore  omöjlig  att  utfo 
med  tillhjälp  af  hvarje  annan  metod. 

Fig.  17  b  framställer  en  serie  trådsvetsar  för  framstä 
ning  af  olika  slags  galler.  På  liknande  sätt  kan  der 
figuren  uppe  till  höger  synliga  svetsningen  af  rostgali 
utföras.  De  fyrkantiga  roststafvarna  äro  medelst  punk 

svetsning  förbundna  med  plat 


— — j 


Fig.  17. 


Fig. 


17  b. 


järnsbitar. 

Olika  punktsvetsning 
apparater  i  drift  framställ 
på  efterföljande  bilder.  Fi 
x  8  visar  svetsningen  af  bju 
ringar,  hvars  ändar  osynb 
förenas  med  hvarandra.  1 
så  sätt  kan  den  förut  omt 
lade,  mera  komplicerade  än< 
svetsningsapparaten  till  V1: 
grad  ersättas,  nämligen  C 
svetsningsmaterielets  genon 
skärningsarea  ej  är  för  sto, 
och  det  ej  är  fråga  om  pr( 
filmetall.  Fig.  19  visar  fas' 
svetsning  af  handtag  på  gP1 
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och  fig.  20  på- 
ning  af  ringar 
;okkärl ;  härtill 
i  hvarje  fall 
ndas  oöfvade, 
arbetare  i  stäl- 
ör  skolade  ni- 
I)e  på  väg- 
1  synliga  kopp¬ 
anordningarna 
till  att  reglera 
ningsströmmen 
därmed  svets- 
stemperaturen. 
inställas  af  ar- 
ärmannen  en 
för  alla  för 
e  särskildt  ar- 
lg- 
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Apparater  med 
snedstående  elek¬ 
troder. 

Fig.  2 1  före¬ 
ställer  en  apparat 
med  snedstående 
öfre  elektrod.  An¬ 
vändningen  af  en 
dylik  i  A.  E.  G:s 
verkstäder  för  svets¬ 
ning  af  båglamps- 
armaturer  framgår 
af  fig.  22.  Samma 
bild  åskådliggör  ock¬ 
så  arbetet  med  en 
vanlig  apparat  såväl 
som  en  dylik  (i  bak¬ 
grunden)  med  mo¬ 
tordrift. 


Fig.  18.  Svetsning  af  hjulringen. 


Olika  elektrodformer. 

Elektroderna  äro  vid  dessa  apparater  lätt  utväxlings- 
den  undre  är  fäst  på  en  spännsläde  och  kan  för- 
is  motsvarande  svetsningsgodsets  form.  Allt  efter 
af  det  arbete,  som  skall  utföras,  komma  special- 
•oder  till  användning. 


Rullelektroder. 

En  specialutföring  af  elektroderna  i  form  af  rullar 
framgår  af  fig.  23.  Den  undre  elektroden  består  här  af 
en  omkring  sin  axel  fritt  rörlig  rulle,  under  det  att  den 
öfre  utgöres  af  ett  bågformigt  utbildadt  stycke  koppar, 
hvilket  kan  vridas  medelst  en  häfarm.  Apparaten  använ- 


Fig.  ig,  Svetsning  af  grytlock. 


Fig.  20.  Svetsning  af  kokkärl. 
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F/g.  21.  Apparat  med  snedstående  elektrod. 

des  till  att  svetsa  korta  skarfvar.  Fig.  24  visar  dess  an¬ 
vändning  till  fastsvetsning  af  öppna  trekantpipar  på  bleck¬ 
kannor.  Fig.  25  framställer  en  del  båglampsarmaturdelar, 
hvilka  svetsats  på  detta  sätt.  Svetsningen  utföres  innan 


22.  Svetsning  af  båglampsarmaturer  i  A.  E.  G:s  verkstäder. 

delarna  profilerats.  Sådana  ej  profilerade  delar  återfinn; 
på  figuren.  Först  efter  svetsningen  pressas  resp.  fals 
delarna  till  sin  slutliga  form. 

Då  materialpåkänningen  vid  pressningen,  såsom  1 
kant,  är  utomordentligt  stor,  bevisar  användbarheten  : 
denna  arbetsmetod,  att  det  svetsade  materialet  i  afseende 
hållfasthet  knappast  skiljer  sig  från  det  osvetsade.  (Forts.) 


_ 
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NÅGOT  OM  S.  K.  “GLEICHSTROMS“  ÅNGMASKINER. 


Af  ing.  A. 

Då  dessa  ångmaskiner  på  senaste  tiden  börjat  fram¬ 
gångsrikt  täfla  med  föregående  maskintyper,  torde  en  kor¬ 
tare  framställning  af  deras  konstruktion  och  egenskaper 
vara  af  intresse  för  dem,  hvilka  ej  haft  tillfälle  att  följa 
denna  fråga  uti  den  utländska  facklitteraturen. 

Närstående  afbildningar  1  och  2  utvisa  schematiskt 
cylindern  till  en  liggande  ångmaskin ;  fig.  1  utförd  enligt 
den  vanliga  typen,  fig.  2  enligt  » Gleichstroms» -typen. 

Förloppet  blir,  såsom  af  fig.  1  framgår,  följande : 

1:0  Inströmning  vid  a ,  fulltryck  under  en  relativt 
kort  del  af  slaget; 

2:0  Expansion  till  dess  den  närmast  a  belägna  kann- 
ringens  kant  passerat  förkanten  af  de  vid  cylinderns  midt 
belägna  utströmningsslitsarna ; 


3.0  Utströmning  utan  rörelseförändring  (Gleichstrom) 


Fig.  1. 


de  Wahl. 

hos  ångan  till  dess  kannan  vändt  och  ofvannämnda  kan 
ringskant  passerat  slitskanten  på  tillbakagående; 

4:0  Kompression  under  återstående  del  af  slaget. 

Typiska  egenskaper  för  denna  maskin  blifva  sålund 

Frånvaro  af  reglerbara  afloppsventiler.  Utströmma 
under  relativt  kort  tid,  c:a  Ys  tiden  för  ett  hvarf. 

Lång  kompressionsperiod,  c: a  95  %  af  slaget. 

Små  skadliga  rum,  1  ä  2  %. 

Med  dessa  egenskaper  förknippa  sig  maskinens  fa 
delar  och  olägenheter,  jämförda  med  kolfmaskiner  af  fel 
utvarande  typer. 

Frånvaron  af  afloppsventiler  förenklar  ventilrörelse' 
samt  medgifvér  ett  minimalt  skadligt  rum,  hvilket  förde 
aktigt  inverkar  på  ångförbrukningen. 

För  att  kompressionen  ej  skall  stiga  öfver  admissior* 
trycket  vid  denna  stora  differens  mellan  begynnelse-  0 


Fig.  2. 


Okt.  igio 
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volym,  måste  dock  vacuumet  vara  högre  än  som  vid 
liga  kolfmaskiner  är  nödvändigt.  Detta  fordrar  relativt 
luftpump  och  rikligt  kylvatten,  hviiket  uti  sin  ord- 
7  sänker  maskinens  mekaniska  verkningsgrad. 

Att  utströmningstiden  är  kort  inverkar  gynnsamt  så 
vida,  att  afkylningen  af  cylindern  därigenom  blir 
tivt  liten. 

Orsakerna  till  den  relativt  låga  ångförbrukningen  torde 
1  de  små  skadliga  rummen  jämte  förhållandet,  att  till 
i  af  skilda  till-  och  afloppskanaler  någon  periodisk 
/lning  af  de  förra  ej  äger  rum,  med  åtföljande  värme- 
.ist,  ty  ventilmaskiner  med  vanliga  separata  utlopps- 
:iler,  samt  högt  drifven  expansion,  ex.  Bolinders  ven- 
askiner,  utvisa  ångförbrukningssiffror,  jämförliga  med 
1  vid  Gleichstromsmaskiner.  Exempelvis  är  uppmätta 
förbrukningen  vid  en  Bolinders  ventilcompound-ång- 
kin  om  normalt  350  ind.  hkr.  vid  c:a  10  kg. /cm. 2 
•rtryck  och  290°  C.  ångtemp.  4,2  kg.  per  ind.  hkt  och 
ne  vid  normal  belastning.  Resultaten  af  5  ångför- 
:ningsprof  med  en  Görlitzer  Gleichstromsmaskin  om 
nalt  140  ind.  hkr.  340°  C.  ångtemp.  samt  ett  admis- 
stryck  af  c:a  10  kg./cm.2  öfvertryck  återfinnas  i  när- 
nde  kurvor.  Fig.  3. 
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Den  nya  maskintypens  känslighet  för  ökning  af  kon- 
.ortrycket  har  gjort  att  en  del  anordningar  måste  vid- 
s  för  undvikande  af  driftstörningar.  Sålunda  äro  å  en 
maskiner  inloppsventilerna  äfven  anordnade  som  säker¬ 
ventiler,  samt  anordningar  vidtagna  att  kunna  lätt  öka 
liga  rummet  ända  därhän  att  maskinen  kan  arbeta 
högtrycksmaskin . 

Kolfvens  relativt  stora  längd  torde  ej  kunna  räknas 
någon  nackdel  hos  systemet,  då  dess  ökade  tyngd 
äges  af  större  bäryta,  hvarigenom  genomgående  kolf- 
g  undvikes.  Materialspänningarna  vid  den  längre  cy- 
irn  synes  ej  erbjuda  oöfvervinnerliga  svårigheter  i 
itruktivt  hänseende. 

Ofverhettningstemperaturens  variation  bör  dock  kanske 
dessa  maskiners  drift  hållas  inom  trängre  gränser  än 
andra  kolfmaskintyper. 

Idéen  med  utströmningsslitsarna  är  som  bekant  ej 
utan  användes  ex.  vid  tvåtaktsmotorer,  hvarför  de 
nt,  som  uttagits  å  dessa  maskiner,  torde  afse  detaljer 
itförandet. 

Att  så  framstående  tyska  firmor  upptagit  tillverknin- 
af  ångmaskiner  enligt  detta  system,  »Görlitz»,  »Erste 
me»  m.  fl.,  borgar  för  att  typen  kan  anses  konkur- 
kraftig,  och  den  täflan,  som  härigenom  uppkommer,  torde 
a  till  ytterligare  utveckling  inom  ångmaskintekniken. 


BOKANMÄLAN 


Mätverktyg  och  deras  användning  inom  verkstadsindu¬ 
strien.  Af  Vilh.  Engström,  verkmästare. 

Bland  de  s.  k.  passiva  verktygen  erhålla  inätverktygen 
större  betydelse  i  samma  mån  fordringarna  på  ett  noggrant 
arbete  ökas.  Och  med  specialiseringen  och  massproduktionen, 
till  grund  för  hvilken  senare  ligger  de  olika  delarnas  utbyt¬ 
barhet,  detta  den  modärna  industriens  mäktigaste  vapen,  blifva 
också  anspråken  på  noggrannhet  större.  Flere  af  våra  mek. 
verkstäder  arbeta  nog  än  i  dag  enligt  gamla  principer  och  med 
gamla  mätningsmetoder.  Mången  arbetare,  i  synnerhet  bland 
de  äldre,  har  svårt  att  inse  nödvändigheten  att  inom  detta 
område  följa  med  sin  tid.  Det  är  därför  företrädesvis  de 
yngre  krafterna,  unga  arbetare  och  lärlingar,  mottagliga  för 
nya  idéer  och  nya  arbetsmetoder,  som  här  måste  gripa  in,  men 
härtill  fodras  först  och  främst  kunskap. 

Såsom  undervisningen  i  hithörande  ämne  f.  n.  är  ordnad 
vid  våra  tekniska  yrkesskolor  af  olika  grader,  blir  det  ofta 
svårt  för  eleven  att  få  en  tillräckligt  praktisk  och  lefvaude 
kunskap  om  de  arbetsmetoder,  som  tillämpas  vid  »modärna» 
verkstäder,  om  man  får  använda  detta  uttryck.  Skall  detta 
mål  vinnas,  måste  läraren  stå  i  daglig  och  intim  kontakt 
med  arbetet  på  verkstaden,  hviiket  af  flere  skäl  sällan  är  för¬ 
hållandet. 

Ett  enligt  mitt  förmenande  synnerligen  godt  uppslag  • 
denna  för  våra  )mgre  arbetares  utbildning  viktiga  fråga  har 
gjorts  af  förf.  till  ofvanstående  lilla  brochyr,  verkmästaren 
V.  Engström  i  Eslöf.  Såsom  varande  en  praktikens  man  har 
han  begränsat  ämnet  till  det  allra  viktigaste  och  nödvändigaste. 
De  mest  användbara,  modärna  mätverktygen  äro  här  beskrifna 
jämte  sättet  för  deras  användning,  justering  och  kontrollering. 
Bokeu  bör  blifva  af  stort  gagn  för  undervisningen  i  våra  tek¬ 
niska  skolor  såväl  som  vid  den  unge  arbetarens  själfstudier, 
och  man  bör  vara  förf.  tacksam,  som  på  egen  risk,  drifven 
blott  af  intresse  för  saken,  utgifvit  densamma.  Vi  hafva  i  vårt 
land  intet  öfverflöd  på  teknisk  litteratur,  livarken  på  veten¬ 
skaplig  eller  rent  yrkesmässig;  och  då  förf.  lofvat  att  fortsätta 
på  den  inslagna  vägen,  såframt  detta  första  arbete  röner 
ett  gynnsamt  mottagande,  hafva  vi  all  anledning  att  önska 
honom  framgång.  Hans  praktiska  kunskaper  böra  kunna  bli 
till  stort  gagn  för  utarbetande  af  handböcker  inom  besläktade 
områden,  exempelvis  framställning,  härdning  och  anlöpning 
af  vanliga  skärstål,  standardtyper  för  skärstål,  snabbstål  och 
deras  användning,  handledning  vid  smide,  modärna  svetsuings- 
metoder,  nitningsarbeten  m.  fl.  Arbetet  vid  en  mek.  verkstad  är 
af  så  växlande  art,  och  en  verkmästares  verksamhet  så  skiftande, 
att  det  ej  bör  bli  honom  svårt  att  finna  nya  ämnen  för  sin 
författareverksamhet.  Svårare  blir  honom  kanhända  att  finna 
erforderlig  tid. 

På  tal  om  vår  verkstadsteknik  kan  jag  ej  underlåta  att 
framhålla  de  svårigheter,  som  måste  möta  hvarje  författare 
inom  dessa  ämnen  i  fråga  om  nomenklaturen.  Jag  läste  för 
kort  tid  sedan  en  reseberättelse  i  Tekn.  Tidskrift  rörande  mo- 
därua  verktygsmaskiner  i  utlandet.  I  den  för  öfrigt  mycket 
förtjänstfullt  skrifna,  synnerligen  intressanta  uppsatsen  före¬ 
komma  ett  par  benämningar,  mot  livilka  man  måste  opponera 
sig.  Förf.  använder  öfverallt  ordet  »klutch»  i  st.  f.  »koppling». 
Det  finns  ju  ingen  anledning  att  öka  vårt  språk,  »ärans  och 
lijältarnes  språk»  med  ett  för  svenska  öron  så  ohyggligt  lju¬ 
dande  ord  som  detta,  i  all  synnerhet  som  ordet  koppling  ut¬ 
trycker  alldeles  samma  sak.  På  tal  om  svarfvar  använder  han 
vidare  ordet  »pelon»  i  st.  f.  »dubbspindel»  (i  dubb-  eller  stöd¬ 
dockans  hylsa).  Ordet  »pelon»  och  »pelondocka»,  som  jag 
ibland  hört  verkstadsarbetare  använda,  är  tydligen  en  förvräng¬ 
ning  af  ordet  »pinol»  (pinoldocka),  hvilken  senare  benämning 
för  öfrigt  riktigt  användts  af  förf.  till  ofvaunämnda  handbok 
om  mätverktyg.  Den  i  Afdeln.  för  Mekanik  tillsatta  nomenkla- 
turkommittén  har  inom  verkstadstekniken  ett  rikt  fält  för 
verksamhet. 

Gustaf  Sellergren, 
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Elektrisk  drifven  turbinpumpanläggning.  Iron  &:  Coal 
Trades  Review.  Juni  1910. 

Ett  anmärkningsvärdt  exempel  på  modärna  elektriskt 
drifna  turbinpumpanläggningar  är  den  anläggning,  som  ny¬ 
ligen  insatts  af  Lambton-kolgrufvebolaget  vid  deras  Lady  Dur- 
ham-schakt.  Pumpen  är  af  »Victoria»  turbotyp  och  anordnad 
med  böjlig  koppling  till  en  motor  om  350  eff.  hkr.  af  Siemen 
Brothers  tillverkning.  Ström  erhålles  från  grefskapet  Durhams 
bolag  för  distribution  af  elektrisk  kraft.  Pumpen,  som  är  af 
högtrycks-multihjul  typen,  är  utrustad  med  drifskoflar  och  led- 
skoflar  af  specialbrons.  Innerytan  af  drifskoflarna  och  led- 
skofvelskanalerna  är  alltigenom  putsad,  så  att  vattnet  under  hela 
sin  passage  genom  pumpen  från  första  drifskofveln  till  aflopps- 
kåpan  icke  kommer  i  beröring  med  någon  oputsad  yta.  Detta 
är  en  sak  af  framstående  betydelse,  alldenstund  erfarenheten 
gifvit  vid  handen,  att  sålunda  behandlade  hjul  vara  mycket 
längre  när  grusigt  eller  gyttjigt  vatten  skall  pumpas,  än  så¬ 
dana  hjul  som  hafva  oputsade  kanaler.  Det  är  dessutom  tyd¬ 
ligt,  att  den  genom  denna  konstruktion  erhållna  minskningen 
i  friktionsarbetet  ansenligt  förbättrar  verkningsgraden.  Kåpan 
är  cylindrisk.  Löstagandet  och  sammansättandet  af  hjulen  och 
membranen,  som  passa  cylindriskt  i  kåpan,  är  en  lätt  sak,  då 
de  endast  föras  in  det  ena  efter  det  andra  ifrån  den  öppna 
ändan.  Alla  dessa  delar  äro  utbytbara,  i  det  att  pumparna 
alltigenom  äro  precisionsarbete.  Det  är  därför  omöjligt  äfven 
för  en  ovan  montör  att  få  delarna  ur  deras  rätta  läge,  och 
pumpen  kan  undersökas  helt  och  hållet  utan  att  man  behöfver 
taga  i  sär  någon  del  af  sug-  eller  afloppsrören. 

Axeln  är  af  höggradigt  nickelstål  för  åstadkommande  af 
styrka  och  styfhet  såväl  som  för  att  motstå  frätning.  Den¬ 
samma  är  uti  packboxarna  betäckt  med  utbytbara  bronsbuss- 
ningar  och  sålunda  skyddad  mot  otillbörligt  slitage  på  grund 
af  packningsmaterial  eller  grushaltigt  vatten. 

Lagren  äro  af  ringsmörjningstyp,  särskildt  inrättade  för 
hög  hastighet  och  skilda  genom  ett  gap  om  2"  från  packningen, 
så  att  det  är  omöjligt  för  något  grus,  gyttja  eller  vatten  att 
inkomma. 


Fig.  1. 


Pumpen  är  utrustad  med  en  särskild  inrättning  för  ut- 
balansering  af  hjulens  axialtryck.  Denna  inställer  sig  själf 
automatiskt  efter  vattenpelarens  och  effektens  ändring  under 
gången  samt  efter  drifskoflarnas  slitning.  En  annan  egen¬ 
skap  med  »Victoria»-pumpeu  är,  att  där  icke  finnes  någon 
tryckpackbox,  alldenstund  endast  lågt  tryck  förekommer  i  änd- 
kammaren  bakom  det  sista  membranet. 

Det  behöfliga  golfutrymmet  för  pump  och  motor  kombi¬ 
nerade  utgör  endast  3,6  m.  x  1,5  m.  Sålunda  uppkommer  stor 
besparing  i  utrymme  och  grundläggning  —  två  faktorer  af  stor 
betydelse  vid  grufdrift. 

Såsom  resultat  af  en  nyligen  företagen  afprofning  fast¬ 
ställdes,  att  pumpen  lämnade  —  vid  en  hastighet  af  1  170  hvarf 
pr  minut  —  13175  liter  pr  minut  emot  en  vattenpelare  af  96  m. 
Den  för  denna  effekt  förbrukade  kraften  utgjorde  325  eff.  hkr., 


och  verkningsgraden  var  86  %  emot  de  af  leverantören  r 
äfven  af  andra  anbudsgifvare  garanterade  78  %.  På  ett  år  i 
365  dagar  å  12  timmar  och  med  en  kraftkostnad  af  exemj, 
vis  4  öre  per  kilowatt-timme  medför  denna  ökade  ve 
ningsgrad  en  besparing  af  omkring  Kr.  1  970:  — . 

Fig.  1  är  ett  diagram  som  visar  kurvorna  för  de.  11 
pumpen  gjorda  afprofningarna. 

Pumpaggregatet  har  konstruerats  och  beräknats  af  sven.- 
ingeniören  Jens  Orten-Böving  i  London  och  tillverkats 
Messrs  Willans  &  Robinson,  Ltd,  Rugby,  representeradt 
Sverige,  Finland  och  Norge  af  ingeniörsfirman  A. -B.  Calv 
&  C  o,  Göteborg  och  Stockholm.  A.  de  H 

Gasmaskiner  för  drifvande  af  växe/strömsgenerator 

Journ.  Am.  Soc.  of  M.  E.  Sept.  1910  (Disskussion). 

Med  afseende  på  nämnda  föredrag  utspann  sig  en  lif 
disskussion  angående  svänghjulsviktens  inflytande  på  de  el 
triska  störningarna  vid  parallellkopplade  gasmaskin-vä> 
strömsgeneratorer. 

Föredragshållaren  bemötte  de  gjorda  invändningarna  nr 
olägenheterna  af  lättare  svänghjul  och  framhöll  såsom  sin  ås* 
att  tunga  svänghjul  förorsakade  kraftigare  elektriska  störnin:* 
än  lättare  svänghjul  vid  de  anläggningar,  där  någon  af 
parallellkopplade  aggregaten  visade  tendenser  till  hastighe 
ökning.  Instämde  för  öfrigt  med  föregående  talare  däri 
att  svänghjulet  naturligtvis  borde  vara  tillräckligt  stort  för 
hålla  hastighetsvariationen  inom  vissa  gränser,  om  en  tändu  * 
skulle  uteblifva,  men  rekommenderade  för  minskning  af  sväi 
hjulsvikten  att  öka  antalet  impulser  pr  tidsenhet,  d.  v.  s.  * 
ning  af  cylindrarnas  antal. 

Sammanfattade  sina  åsikter  uti  det  uttalande,  »att  c 
maskin  vore  bäst  hvilken  för  ett  gifvet  hvarfantal  och  en  v 
olikformighetsgrad  behöfde  det  lättaste  svänghjulet».  A.  de  II 

Prof  ning  af  iso/ationsmaterial.  Af  M:r  Fred.  Bacc 
Engineering,  Sept.  1910. 

Det  sätt  för  isolationsmätning,  som  uti  nämnda  föredr 
demonstreras  erbjuder  åtskilligt  nytt  af  intresse,  speciellt  d; 
genom  att  isolationsförmågan  hos  de  mest  olikartade  matei, 
genom  det  angifna  förfarandet  kan  uppmätas. 

Principen  är  att  en  motståndsmatta  af  metalltråd  på  lät* 
ligt  sätt  isoleras  medelst  det  material,  som  skall  undersök* 
hvarefter  en  elektrisk  ström  ledes  genom  mattan.  Tempe 
turerna  å  båda  sidorna  om  de  isolerande  skikten  uppmä; 
på  elektrisk  väg,  och  då  fortfarighetstillståndet  inträdt,  k 
det  pr  vtenhet  och  timme  genomsläppta  värmet  beräknas  ; 
nom  uppmätning  af  den  elektricitetsmängd,  som  på  samma 
genomgår  motståndet. 

Genom  lämpliga  anordningar  kan  isolationsförmågan  I 
gasformiga  skikt  af  olika  tjocklek  äfven  på  detta  sätt  uppmät 
Försöken  hafva  gifvit  vid  handen  att  korkpulver  är  det  bä: 
af  hittills  kända  isolationsmedel. 

Artikeln  är  försedd  med  illustrationer  och  ett  flertal  g 
fiska  framställningar,  samt  erbjuder  många  synpunkter  af 
väl  praktiskt  som  vetenskapligt  intresse.  A.  de  W 

Om  tryckfördelningen  hos  vattnet  i  löphjul  sceller 
vid  reaktionsturbiner.  A.  Pfan.  Zeitschr.  d.  Ver.  deutsc 
Ing.  N:o  35,  36  o.  37.  Särtryck  finnes. 

I  början  beskrifvas  anordningarna  vid  försöksturbiir 
beträffande  uppmätningen  af  läckvattenmängden  från  spalt! 
samt  därefter,  utförligare,  mätningen  af  hydrauliska  trycke* 
löphjulet  under  gång. 

Ur  de  därpå  följande  försöksresultaten  drager  förfaltan 
följande  slutsatser: 

1)  Vattnets  strömning  i  löphjulet  röner  vida  större  inv 
kan  från  de  af  löphjulsskenorna  förorsakade  hvirfvelrörelseri 
än  man  i  allmänhet  hittills  antagit. 

2)  I  en  löphjulscell  förefunnos  betydande  tryckdifferen 
inom  samma  cylindersnitt,  hvarför  det  understundom  gjoi* 
antagandet,  att  alla  på  samma  afstånd  från  axeln  befintli; 
genom  hjulet  strömmande  partiklar  skulle  stå  under  sam 
tryck  och  äga  samma  hastighet,  förfaller. 

3)  Det  från  tryckdifferensen  å  ömse  sidor  om  skoflar1 

härledande  vridande  momentet  kunde  tydligt  påvisas  gew 
bromsning  af  turbinen.  F.  A’ 
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^SMOTET  MED  SVENSKA  TEKNOLOGFÖRENINGENS  AFDELNING  FÖR  MEKANIK 

DEN  29  OKTOBER  1910. 

Protokoll. 


Afdelningens  för  Mekanik  tredje  årsmöte  ägde  rum  å 
eningens  lokal  den  29  oktober  1910. 

Mötet  öppnades  af  ordföranden  Ingeniör  O.  Nycan- 
I:  som  hälsade  de  närvarande  välkomna  i  ungefär  fol¬ 
ie  ordalag: 

»Innan  jag  går  att  öppna  dagens  möte,  vill  jag  hälsa 
;  itliga  här  närvarande  hjärtligt  välkomna  och  därvid 
,;kildt  tacka  dem  af  afdelningens  utom  Stockholm  bo- 
e  medlemmar,  som  infunnit  sig  här  och  således  ej 
tt  hvarken  tidsförlust  eller  pekuniära  uppoffringar  för 
kunna  deltaga  i  mötets  förhandlingar. 

Det  program,  som  blifvit  uppstäldt  för  mötet  upptager, 
;>m  herrarna  torde  hafva  iakttagit,  flera  mycket  viktiga 
1  därför  äfven  intressanta  spörsmål,  hvilka  samtliga 
'  ynna  i  en  enhetlig  stor  hufvudfråga,  nämligen  den  om 
ligheten  att  nedbringa  kostnaderna  för  ångkraften. 

I  en  tid  då  vårt  svenska  folk  står  i  begrepp  att  i 
:äka  stor  omfattning  exploatera  de  aldrig  sinande  rike- 
;iar,  det  äger  i  sina  vattenfall,  och  då  på  grund  häraf 
stor  del  af  dess  industri  fått  stora  utsikter  att  snart 
:  komma  i  åtnjutande  af  den  billiga  vattenkraften  till 
uande  af  sina  fabriker  medan  en  annan  del  af  plats- 
'ållanden  o.  d.  måste  se  sig  utestängd  från  densamma 
således  i  hufvudsak  fortfarande  hänvisas  till  den  dyrare 
•craften,  måste  det  vara  af  en  alldeles  särskild  bety¬ 
de  —  icke  minst  af  konkurrenshänsyn  —  att  få  frågan 
billigare  ångkraft  allsidigt  utredd. 

Under  uttalande  af  den  förhoppningen  att  denna 
;a  måtte  blifva  under  de  kommande  diskussionerna 
digt  och  sakrikt  belyst  genom  inlägg  från  mötesdel- 
■  rnas  sida,  får  jag  härmed  förklara  mötet  öppnadt». 
Härefter  företogs  val  af  styrelse  för  1 9 1 1 ,  hvarvid 
gos: 

till  ordförande  Ingeniör  O.  Nycander 
»  vice  ordförande  Öfveringeniör  E.  A.  Forsberg 
»  sekreterare  Ingeniör  H.  Lamby 
»  öfriga  ledamöter  Direktör  G.  Dalén  och 
Direktör  L.  Blume,  Arboga. 

Till  Afdelnings  representant  i  Föreningens  styrelse 
1  es  Öfveringeniör  A.  Widell  med  Direktör  G.  Dalén 
m  suppleant. 

Från  Ingeniör  Erik  Palmgren,  Stockholm,  förelåg 
älan  om  inträde  i  Afdelningen  hvarjämte  invaldes 
|jniör  Gottfrid  Otto  Nordlindh;  Disponenten  David 
an  der,  Strömsfors;  Ingeniör  Gustaf  Jansson,  Stock- 
och  Ingeniör  Max  Matti,  Falun. 

Ingeniör  J.  O.  Roos  af  Hjälmsäter,  föreståndare 
Kungl.  Tekniska  högskolans  materialprofningsanstalt 
Ide  diskussionsämnet: 


Om  kolinköp  efter  värmevärde. 

Mina  herrar! 

Det  diskussionsämne,  som  i  dag  står  på  föredrag¬ 
ningslistan,  behandlar  ett  relativt  nytt  spörsmål. 

Då  jag  nu  på  anmodan  af  denna  afdelnings  styrelse 
går  att  inleda  denna  diskussion,  sker  detta  utan  hvarje 
anspråk  på  att  gifva  någon  fullständig  utredning  af  frå¬ 
gan,  utan  är  det  med  afsikt  att  klargöra  en  del  begrepp 
och  benämningar,  som  under  diskussionsmötet  komma  till 
användning,  dels  ock  att  söka  systematisera  en  del  af  de 
synpunter,  från  hvilka  frågan  kan  komma  att  skärskådas. 
Som  en  orientering,  ehuru  den  kan  förefalla  för  alla  väl¬ 
bekant  och  utan  någon  som  hälst  nyhet,  bör  då  först  be¬ 
röras  olika  slag  af  stenkol. 

Stenkol  är  en  fossil  omvandlingsprodukt  genom  för- 
kolning  under  tidernas  lopp  af  träd  och  växter,  som  i 
riklighet  förekommo  under  vissa  geologiska  perioder.  Det 
förekommer  i  naturen  i  skikt  eller  flötsar  af  upp  till  flera 
meters  tjocklek  och  med  afsevärd  utbredning.  Inuti  dessa 
flötsar  eller  "mellan  dem  förekommer  i  större  eller  mindre 
mängd  andra  geologiska  aflagringar  såsom  skifferbildande 
bergarter,  svafvelkis  o.  d.  Äfven  är  flötsen  mer  eller 
mindre  genomdränkt  af  vatten  eller  fuktighet. 

Vid  kolens  skrädning  och  sortering  afskiljes  så  myc¬ 
ket  som  möjligt  af  medföljande  skiffer  för  hand  eller  för 
maskin  och  delvis  under  användning  af  vattenspolning  eller 
tvättning.  Hos  hvarje  kol  har  man  sålunda  att  särskilja 
tre  väsentliga  beståndsdelar,  nämligen 

Kolsubstansen,  askbildande  ämnen  och  vatten. 

Kolsubstansens  beskaffenhet  bestämmer  väsentligen 
kolens  egenskaper  och  karaktär.  Den  består  till  sin  ke¬ 
miska  sammansättning  hufvudsakligen  af  kol,  väte  och  syre, 
hvartill  kommer  mindre  i  detta  sammanhang  oväsentliga 
mängder  svafvel  och  kväfve. 

Ju  äldre  kolet  är  och  ju  längre  dess  kolningsgrad 
hunnit,  desto  renare  är  kolsubstansen  och  ju  mindre  väte 
och  syre  innehåller  den.  Antraciten,  hvars  kolsubstans 
innehåller  90  å  95  %  kol,  bildar  ena  gränsen;  därefter 
kommer  de  s.  k.  bituminösa  kolen  med  större  mängder 
väte  och  syre;  därefter  de  s.  k.  cannelkolen  eller  gaskolen 
och  såsom  minst  förkolade  de  s.  k.  brunkolen.  Dessa  kol 
förhålla  sig  vid  förbränning  afsevärdt  olika.  Antraciten 
brinner  med  otydlig  flamma,  men  ju  yngre  och  gasrikare 
kolen  äro,  desto  större  blir  flamman  vid  förbränningen. 
De  afgifna  gaserna  hafva  äfven  olika  kemisk  beskaffenhet 
och  kunna  vara  mer  eller  mindre  sotafskiljande.  Rökfria 
kol  äro  sådana,  där  gaserna  vid  förbränningen  ej  hafva 
benägenhet  för  sotbildning. 
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Äfven  den  vid  kolens  upphettning  bildade  koksen 
har  olika  egenskaper  och  utseende,  och  ur  denna  syn¬ 
punkt  skiljes  mellan  t.  ex.  magra  kol,  sinterkol,  feta  eller 
bakande  kol.  Vid  förbränning  på  rost  eller  generator  för¬ 
hålla  sig  därför  olika  sorters  kol  olika  och  fordra  för  sin 
gynnsammaste  förbränning  ofta  olika  anordning  af  eldsta¬ 
den  för  lufttillförsel  o.  s.  v.  och  lämpa  sig  i  olika  grad 
för  skilda  ändamål. 

Det  är  denna  kolsubstansens  olika  förhållande  vid 
eldning  i  eldstad,  som  framkallat  sådana  benämningar  som 
ångkol,  smideskol,  vällugnskol  etc.  Enär  kolsubstansens 
beskaffenhet  är  en  funktion  af  den  geologiska  förkolnings- 
graden  och  därvid  samverkande  fysikaliska  och  kemiska 
omständigheter  karaktäriseras  kol  från  olika  platser,  gruf- 
vor  eller  distrikt  af  olika  egenskaper  i  ofvannämnda  hän¬ 
seende,  men  då  kol  från  samma  flöts  eller  samma  grufva 
med  afseende  på  sin  kolsubstans  i  regel  är  mycket  likfor¬ 
migt,  kan  man  genom  att  angifva  grufvan  eller  distriktet 
karaktärisera  en  viss  sorts  kol  och  därför  låta  koltyperna 
representeras  af  fyndorten,  exempelvis  Waleska  kol,  South 
Yorkshire  kol,  Skottska  kol. 

Som  sammanfattning  af  det  sagda  framgår,  att  kolen 
med  afseende  på  sin  kolsubstans  kunna  hafva  mycket 
skilda  egenskaper  vid  förbränning  och  därför  lämpa  sig 
för  olika  ändamål,  men  att  om  kolen  tagas  från  samma 
fyndort  eller  grufva  man  kan  vänta  att  erhålla  ungefär 
samma  koltyp. 

Hvad  de  askbildande  föroreningarna,  i  korthet  kal¬ 
lade  aska,  beträffar,  har  man  att  taga  i  betraktande  såväl 
askans  beskaffenhet  som  äfven  dess  kvalitet.  Askan  kan 
således  vid  kolens  förbränning  förhålla  sig  olika,  antingen 
vara  eldfast  och  blifva  lös  och  lucker  eller  vara  mera  lätt¬ 
smält  och  sintra  till  slagg.  Äfven  denna  egenskap  kan 
vara  likformig  för  samma  fyndort  och  väsentligen  karak¬ 
täriseras  af  fyndorten  eller  grufvan.  Askans  kvantitet  där¬ 
emot  är  icke  beroende  på  fyndorten  utan  mest  på  tillfäl¬ 
ligheter,  såsom  tillfälliga  förekomster  af  skiffer  i  flötsen, 
olika  omsorg  vid  utbrytning  och  skrädning  o.  s.  v.,  hvar- 
för  sålunda  askhalten  i  kolen  från  en  och  samma  grufva 
kan  afsevärdt  variera. 

Detta  är  i  ändå  högra  grad  fallet  med  kolens  vatten¬ 
halt  eller  fuktighet,  där  äfven  väderleken  vid  lagring  och 
transport  kan  spela  in. 

Slutligen  en  egenskap,  som  också  föga  beror  på  fynd¬ 
orten,  är  kolens  styckestorlek  och  stybbhalt. 

Vid  rationell  och  fullständig  förbränning  af  kolen  i 
en  eldstad,  afdunstas  fuktigheten  till  vattenånga,  kolsub¬ 
stansen  förbrinner  hufvudsakligen  till  kolsyra  och  vatten, 
hvilket  allt  bortgår  i  rökgaserna,  och  de  askbildande  äm¬ 
nena  bilda  aska  och  slagg. 

Såsom  redan  nämndt  fordra  olika  koltyper,  beroende 
på  kolsubstansens  egenskaper,  olika  anordning  af  eldsta¬ 
den  och  äfven  olika  skötsel,  hvilket  allt  inverkar  på  och 
gifver  en  olika  verkningsgrad  hos  anläggningen.  Har  man 
sålunda  en  ändamålsenligt  inrättad  eldningsanordning  för 
en  viss  koltyp,  söker  man  hålla  denna  koltyp  och  köpa 
af  de  märken,  som  tillhöra  densamma,  och  ej  utan  sär¬ 
skild  orsak  utbyta  dem  mot  andra  märken.  Till  följd 
härat  hafva  konsumenterna  vid  inköp  af  sina  stenkol  re¬ 


dan  tidigt  och  allt  fortfarande  lagt  hufvudsaklig  vikt 
att  erhålla  en  viss  koltyp,  alltså  kol  från  vissa  gru 
och  i  denna  riktning  har  äfven  handeln  med  stenkol 
biliserat  sig.  För  att  gifva  ökad  stadga  åt  handelsutl 
efter  denna  princip  hafva  producenterna  d.  v.  s.  kolgn 
ägarna  underkastat  sig  en  viss  opartisk  kontroll,  och  s< 
många  år  har  i  vårt  land,  som  köper  sina  mesta  kol 
England,  den  mest  betryggande  formen  för  kolinköp 
att  köpa  kolen  efter  certifikat. 

Ett  sådant  certifikat  är  utfärdadt  af  och  intygar 
kolen  äro  från  en  viss  grufva.  Certifikatet  uttalar  si 
ven  i  allmänna  ordalag  om  kolens  öfriga  kvalitet  och 
innehålla  sådana  specifikationer,  såsom  att  kolen  skola 
»Best  Hard  Steam  Coals»  eller  »Best  Large  Coals» 
Någon  närmare  definition  öfver  hvad  som  menas 
»Best  Large»  o.  s.  v.  gifves  emellertid  icke,  och  vid) 
af  meningskiljaktighet  afgöres  sakförhållandet  genom  ol 
besiktning  af  kolen  vid  lastning  i  den  engelska  ham 
Är  fartyget  en  gång  på  väg  utan  att  invändning 
deras  öfverensstämmelse  med  kontraktet  blifvit  gjord, 
tas  i  regel  inga  hänsyn  vid  vidare  kraf  eller  klagomå 

Det  är  otvifvelaktigt,  att  handeln  med  stenko 
basis  af  certifikat,  sådan  densamma  inom  vårt  land  : 
vit  skött,  i  stort  sedt  gifvit  stor  trygghet  och  äfven  ■ 
köpares  sida  omfattats  med  förtroende.  På  de  se 
åren  har  emellertid  från  skilda  håll  framhållits,  att  dj 
grund  för  kolens  värdering  och  inköp  icke  är  tillfy? 
och  önskemål  hafva  framställts  och  äfven  omsatts  i  j) 
tiken  att  införa  en  värdesättning  och  prisberäkninj; 
kolen  efter  mer  exakta  grunder.  Denna  rörelse  står  i 
en  följd  af  de  genomgripande  och  rationella  förbättrii 
som  under  de  sista  tjugu  åren  genomförts  på  värmeteki) 
anläggningar,  speciellt  de  modärna  ångpanneanlägt. 
garna.  Det  »lätgå» -system,  som  förut  för  öfrigt  mån: 
städes  varit  härskande  vid  användning  af  stenkol,  ha 
ändrats;  allt  flera  ångpanneägare  söka  förbättra  sin  anl; 
nings  ändamålsenlighet.  För  erhållande  af  sakkunnig  1 
och  kontroll  hafva  de  sammanslutit  sig  i  ångpann 
eningar.  såväl  i  Sverige  som  i  de  större  industriländ( 
och  tack  vare  denna  verksamhet  kan  vårt  land  upj 
många  värmeanläggningar  af  mönstergill  ändamålsenli 
och  skötsel. 

Det  är  i  samband  med  denna  utveckling  af  värm 
läggningarnas  teknik  och  den  allt  mera  genomförda 
trollen  af  anläggningarnas  skötsel  som  en  närmare  kä 
dom  af  stenkolens  värmetekniska  värde  blifvit  nödvä 
och  allt  mera  utvecklats.  Man  har  därvid  funnit,  att 
bedömande  af  en  anläggnings  ändamålsenlighet  och 
nomi  kännedomen  om  kolens  ursprungsort  eller  märk 
varit  tillräcklig,  utan  att  dessutom  hänsyn  måst  tagast 
kolens  värmevärde,  askhalt  och  fuktighet.  Med  kc' 
värmevärde  förstås  i  allmänhet  den  värmemängd,  som 
kolens  förbränning  utvecklas.  Värmevärdet  angifv< 
kalorier  eller  värmeenheter  per  kg.  kol,  i  kalori  eller 
meenhet  är  den  värmemängd,  som  erfordras  att  uppva 
i  kg.  vatten  i°  C.  Allt  efter  som  detta  värmevärde' 
stämmes  för  torrt  kol,  eller  för  kol  i  leveranstillstånd  ' 
kan  värmevärdet  definieras  olika  och  är  efter  definitiö: 
af  olika  värde.  (Forts 
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BETYDELSEN  AF  DEN  ELEKTRISKA  MOTSTÅNDSVETSNINGEN  FÖR  MASS 

FABRIKATIONEN. 


Af  Bruno 

Fastsvetsning  af  böjda  pipar. 

Fig.  26  visar  en  specialutföring  af  elektroderna  för 
svetsning  af  böjda  pipar  på  kaffepannor.  Den  öfre 
troden  är  här  utförd  dubbel.  Arbetaren  svetsar  först 
pipen  till  hälften  vid  pannan  med  den  ena  elektro- 
i  det  han  med  elektroden  beskrifver  en  halfcirkel; 
an  förskjuter  han  den  undre  elektroden,  som  är  rörlig 
dled  mellan  två  anslag  på  spännsläden,  tills  den  be- 
ier  sig  under  den  öfre  elektroden;  nu  kan  svetsningen 
den  andra  halfcirkeln  utföras. 


Fig.  23, 


~*T 


Fig.  25. 


Loewenherz. 

(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

Svetsningstyckenas  förarbetning  framgår  af  fig.  27, 
som  också  antyder,  att  en  osynlig  fog  erhålles.  Utföres 
svetsningen  enligt  en  äldre  metod  i  en  apparat  med  en 
enda  snedstående  öfre  elektrod  i  stället  för  de  i  fig.  26 
visade  specialelektroderna,  så  måste  denna  öfre  elektrod 
omflyttas,  sedan  den  ena  halfcirkeln  blifvit  färdigsvetsad. 
Denna  omflyttning  under  driften  gör  ifrågavarande  äldre 
metod  mera  komplicerad  och  tidsödande. 

Svetsningsapparat  för  ihåliga  föremål. 

Till  att  sammansvetsa  den  af  två  delar  bestående 
pipen  användes  en  särskild  fogsvetsapparat  (fig.  28).  Denna 
skiljer  sig  ganska  väsentligt  från  hittills  omtalade  appa¬ 
rater.  Dess  konstruktion  framgår  tydligt  af  den  schema¬ 
tiska  skissen  (fig.  29).  Genom  den  till  bord  utbildade 
ena  elektroden  uppsticker  i  midten  den  stiftformiga  andra 
elektroden;  pa  bordet  är  anordnad  en  slädformig  spänn- 
inrättning,  hvilken  tjänar  till  att  fasthålla  de  båda  pip¬ 
delarna,  som  skola  sammansvetsas.  Denna  slädformade 
spännanordning  är  särskildt  återgifven  i  fig.  30.  Man 
ser  här  huru  de  båda  piphälfterna  ligga  öfver  hvarandra 
så,  att  stansningsgraden  på  deras  kanter  beröra  hvar¬ 
andra.  Släden  med  de  inspända  piphalfvorna  framföres 
nu  förbi  den  stiftformade  elektroden,  så  att  strömmen 
från  denna  öfvergår  till  bordsskifvan  genom  stansgraden. 
Stiftelektroden  försättes  samtidigt  medelst  en  motor  i  lång¬ 
sam  rotation.  Pa  detta  sätt  försiggår  en  sammansvetsning 
af  stansgraderna  och  därmed  piphalfvorna;  graden  intryc- 
kes  därvid  i  arbetsstycket,  så  att  en  osynlig  skarf  upp¬ 
står.  Arbetsförloppet  underlättas  därigenom,  att  den  stift- 


Fig.  26. 
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formade  elektroden  på  sin  bas  bär  en  kuggkrans,  hvil- 
ken  griper  in  i  en  kuggstång  på  släden,  hvarigenom  en 


♦ .  r. 


, 


automatisk  förflyttning 
af  släden  uppnås. 
Tillverkning  af  små 
ihåliga  bleckföremål 
med  denna  apparat 
erbjuder  betydande 
fördelar  framför  hit¬ 
tills  förekommande 
falsningsmetod. 


Knifsvetsning. 

Till  svetsning  af  knifvar  användes  en  apparat  af  spe 
anordning.  Knifvarnas  olika  konstruktion  framgår  af  fi£ 
resp.  32.  Under  det  att  elektroder  af  normal  utfc: 
kunna  användas  vid  svetsning  enligt  fig.  31,  äro  < 
troderna  i  fig.  32  försänkta  i  öfverensstämmelse  med 
skaftets  form. 


Fig.  28. 


Apparater  för  svetsning  af  plåtbehållare. 

Särskildt  intressanta  äro  de  anordningar,  som  koi 
till  användning  vid  tillverkning  af  plåtbehållare  afs<i 
att  förvara  vätskor  under  tryck.  För  de  olika  sve 
som  härvid  skola  utföras,  erfordras  en  hel  sats  svetsn 
apparater.  Apparaten  i  fig.  33  ombesörjer  svetsni 
af  längdskarfvarna.  Två  bredvid  hvarandra  sittande 
rande  skifvor  bilda  här  den  öfre  elektroden.  Anorc 
gen  af  elektroderna  framgår  af  fig.  34. 

Denna  apparat  baserar  sig  på  ett  patenteradb 
faringssätt,  vid  hvilket  de  båda  från  hvarandra  isole 
rullelektroderna  a  och  b  äro  förbundna  med  transfc; 
torns  sekundärlindning  c.  Denna  lindnings  ström 
slutes  medelst  den  inne  i  plåtcylindern  midtemot  0' 
nämnda  elektroder  sittande  hjälpelektroden  d.  Sveb 
inträder  blott  mellan  b  och  d.  På  detta  sätt  und 
anbringandet  af  en  elektrod  inne  i  cylindern,  hvilke 
öfrigt  af  konstruktiva  skäl  knappast  är  utförbart. 


Fig.  33- 


Fig.  32. 
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1a  a  och  b  drifvas  med  motor  och 
besörja  samtidigt  arbetstyckets  fram- 
tning. 

Till  utföring  af  bottenskarfvarna 
ändes  den  i  fig.  35  återgifna  appa- 
;n.  Äfven  här  äro  elektroderna  ut¬ 
lade  som  roterande  skifvor,  mellan  hvilka  arbetstycket 
nföres.  Två  styrtrissor  på  sidorna  under  elektroderna 
il  som  en  förskjutbar  hållare  i  apparatens  andra  ända 
a  kärlet  under  svetsningsprocessen.  Till  fastsvetsning 
sprundflänsen  användes  en  motordrifven  punktsvets- 
gsapparat. 


' 


Transportabel  svetsningsapparat  för  trådsvetsning. 


Fig-  35- 


svetsa  intill  80  kvmm.  koppartråd  och  järntråd  intill  100 
kvmm. 

*  -1: 


De  här  återgifna  bilderna  med  text  behandla  på  långt  när 
ej  uttömmande  den  elektriska  motståndsvetsningens  använd¬ 
ningsområde.  Det  finnes  knappast  någon  industri,  där  metall¬ 
delar  förarbetas  och  likformiga  delar  massvis  tillverkas,  som 
ej  skulle  kunna  vinna  stora  fördelar  genom  användning 
af  de  elektriska  svetsningsapparaterna.  Särskildt  hafva  ap¬ 
paraterna  kommit  till  använd 
ning  i  lokomotiv-  och  wag- 
gonfabriker  för  utförande  af 
axel-,  hjulring-,  naf-  och 
ekersvetsning,  vidare  i  auto- 
mobil-  och  velocipedfabri¬ 
ker,  för  kettingtillverkning 
såväl  som  i  bleckplåtindu¬ 
strien  särskildt  för  tillverk¬ 
ning  af  emaljkärl,  bandjärn¬ 
varor  och  byggnadsbeslag. 

I  samma  mån  som  kän¬ 
nedomen  om  denna  svets- 
ningsmetods  tekniska  före¬ 
träden  och  ekonomiska  öf- 
verlägsenhet  gentemot  alla 
andra  förfaringsätt  att  för¬ 
ena  metalldelar  tränger  till 
allt  flera  industrigrenar,  skola 
samtidigt  nya  arbetsmetoder 
utvecklas  i  det  svetsnings- 
förfarandet  och  fabrikations- 
föremålens  tillverkningsätt 
anpassa  sig  efter  hvarandra: 
å  ena  sidan  gäller  det  att 
framkonstruera  specialsvets- 
ningsapparater,  å  den  andra 
framställning  och  anordning 
af  de  delar,  som  skola  för¬ 
enas,  så  att  samverkan  bor¬ 
gar  för  högsta  fullkomning. 


Slutligen  må  omnämnas 
j  ändsvetsningsförfarandet 
ilande  specialsvetsapparat 
i>m  ett  remarkabelt  exem- 
i  på  svetsningsapparaters  i 
länhet  stora  anpassnings- 
någa  (fig.  36).  Denna 
sningsapparat  användes 
sammansvetsning  af  tråd- 
;dar.  En  enda  tryckning 
irbetaren  på  en  tångfor- 
klämanordning  är  till- 
lig  att  fatta  de  båda 
;  ändarna,  fastspänna  dem, 
ippla  strömmen  och  ut- 
stukningen,  hvarpå  ström- 
automatiskt  brytes.  Bil- 
visar  apparaten  i  bruk 
förbindning  af  spolar  på 
iynamomaskin. 

På  liknande  sätt  kan 
iraten  användas  i  tråd- 
ener,  ty  det  är  gifvet 
1  besparing  i  arbete  och 
iriel  att  med  tillhjälp  af 
•  »amma  sammansvetsa  de 
längder,  som  skola  föras 
1  un  dragjärnet,  i  stället  att 
hvarje  ny  längd  tillspetsa 
:  början  och  på  nytt  föra 
:  genom  dragjärnet.  Med 
ha  apparat  kan  man 


en  liten,  transportabel  en- 


Fig.  36 
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GJUTERIER  FÖR  MASKINGJUTGODS. 

Utdrag  ur  berättelse  rörande  en  studievistelse  i  Tyskland. 

Af  T.  Lindblom. 


Om  vi  i  hufvuddragen  jämföra  modellformning  med 
schablonformning,  framgår,  att  formarelönen  i  regel  är  högre 
vid  den  senare,  att  schablonernas  pris  blott  belöper  sig 
till  en  bråkdel  af  modellens,  att  materialet  (åtminstone  vid 
massaformning)  vid  schablonformning  är  dyrare  än  vid  mo¬ 
dellformning,  samt  att  en  större  procent  för  allmänna  om¬ 
kostnader  måste  påläggas  det  färdiga  gjutgodset  vid  scha¬ 
blonformningen  på  grund  af  den  dyrbara  torkningen  och 
vidlyftiga  attiraljen. 

Använda  vi  på  schablonformningen  indelning  efter 
formmaterialet,  få  vi  följande  hufvudgrupper : 

Schablonering  i  rås  and, 

»  »  torrsand, 

»  »lera,  eller  bättre,  massa. 

Den  första  af  dessa  grupper  har  den  minsta  bety¬ 
delsen  och  medtages  endast  för  systemets  skull.  Råsanden 
är  på  grund  af  sin  ringa  hållfasthet  och  plasticitet  mindre 
lämpad  för  schablonering.  Dess  användning  torde  in¬ 
skränka  sig  till  några  enkla  fall,  särskildt  vid  den  öppna 
härdformningen  t.  ex.  vid  förfärdigandet  af  plattor  o.  d.  Det 
först  uppluckrade  och  något  tillplattade  gjuterigolfvet  af- 
drages  till  en  horisontell,  plan  yta  medelst  en  rak  träribba, 
stödd  emot  två  i  sanden  intryckta  linealer  af  trä  eller 
järn.  På  denna  yta  uppformas  därefter  kanterna  med  till¬ 
hjälp  af  enkla  träklotsar  o.  dyl.  Medelst  samma  förfarande 
tillredes  ofta  formbottnen  vid  modellformning,  särskildt 
vid  större  föremål  med  plana  underytor,  hvarvid  modellen 
ej  behöfver  nedslås,  utan  löst  lägges  på  den  plana  ytan. 
På  underytan  möjligen  befintliga  vårtor  och  kärnmärken 
etc.  låter  man  göra  ett  svagt  intryck  i  ytan,  så  att  de 
efter  modellens  upptagande  hvar  för  sig  kunna  inskäras 
på  sina  platser.  Nu  pålägges  modellen  ånyo  på  samma 
ställe  som  förut,  och  upprammandet  af  sidorna  kan  taga 


sin  början.  Då  modellen  har  stora  plana  ytor  mot  fot 
bottnen,  måste,  för  att  underlätta  gasafledningen  gen  t 
denna,  en  koksbädd  af  omkring  ioo  mm.  tjocklek  f<; 
läggas  och  sedan  därpå  ett  lager  af  sand,  som  tillrami  j 
och  afdragas  på  förut  beskrifvet  sätt.  Detta  kommer  1 
användning  vid  större  planskifvor  och  hyfvelbord  m.  i 
Materialet  är  härvid  alltid  torrsand.  Den  viktigaste  i 
vändningen  af  schablonering  i  detta  formmaterial  är 
förandet  af  svänghjul,  linskifvor  och  andra  liknande  fö 
mål.  Då  dessa  äro  något  så  när  stora,  utföras  de  num; 
alltid  på  detta  sätt. 

Med  stöd  af  erfarenheter  från  en  del  besökta  gjt; 
rier  vill  förf.  i  detta  följande  något  närmare  ingå  på  fo  i 
ning  af  svänghjul. 

Endast  de  mindre  svänghjulen  utföras  med  modl 
Redan  vid  en  diameter  af  omkring  2  meter,  tillgri: 
man  schablonering,  hvarvid  förfaras  på  följande  sätt: 

En  spindel  af  järn,  för  mindre  hjul  50  mm.  grof  <t 
för  större  100  mm.,  nedsättes  i  en  tung  vikt  eller  t 
som  nedgräfves  på  så  stort  djup,  att  formningen  af  hl 
nafvet  ej  hindras  däraf.  Den  fastrammas  med  sand  un:: 
iakttagande  af,  att  spindeln  i  det  närmaste  kommer  : 
stå  vertikalt,  hvilket  pröfvas  med  vattenpass.  Man  hö:.: 
nu  med  att  skaffa  sig  en  modell  för  att  kunna  ram; 
öfverflaskan.  Schablonen,  hvars  utseende  visas  af  figi 
innehåller  kransens  öfre  halfva,  hjulets  midtelplan  och  c  < 
nafhälften,  såvida  man  ej  för  den  senare  använder  ii 
modell,  som  vid  små  svänghjul  någon  gång  är  fallet,  i 
midtplanet  sträcker  sig  ända  till  spindeln.  Den  fastspän-: 
medelst  skrufvar  på  armen,  hvilken  i  sin  tur  hvilar  på  r 
ställring  på  spindeln. 

Medelst  spade  och  formverktyg  bortarbetas  nu  sancr 
i  schablonens  bana,  så  att  den  kan  föras  fram  och  åi 
och  sålunda  fullborda  arbetet.  Eftersom  den  nu  utföia 
formen  ej  kommer  i  beröring  med  det  smälta  järnet,  un 
är  en  »förlorad  modell»,  är  det  tydligt,  att  ej  något  bät= 
formmaterial  härtill  bör  användas,  utan  blott  den  i  gjuto 
golfvet  befintliga  sanden.  Ytorna  påbättras  nu  och  glätt 
Detta  sistnämnda  arbete  besparar  man  sig  emellertid  i 
vissa  verk  genom  att  efter  det  grofva  schablonarbet 
öfver  ytan  breda  en  tunn  grötliknande  massa  af  formsal 
och  vatten  och  därefter  låta  schablonen  jämnt  utslå 
denna,  hvarigenom  en  mycket  vacker  yta  erhålles.  Di 
så  beredda  formen  måste  naturligtvis  stå  öfver  en  nä 
innan  man  kan  arbeta  vidare. 

Vid  mindre  hjul  händer  icke  så  sällan,  att  man 
vänder  modellhalfvor  af  trä  för  alla  armarna,  som  i  så  l! 
nu  påläggas,  hvarefter  alltsammans  inrifves  med  partsai- 
Någon  gång  uppformas  enkla  modellhalfvor  med  tilihj;' 
af  en  dragschablon.  Vid  större  hjul  åter  är  det  vanlig;- 
att  ej  använda  modeller  vid  detta  formningsätt,  utan  up 
ritsas  endast  armarnas  plats,  så  att  sedan  ledning  fås  v 
den  senare  utarbetningen  i  såväl  form  som  öfverflasl 
Huru  man  än  förfarit  med  armarna,  pålägges  efter  in  - 
ningen  med  partsand  ett  lager  af  formsand,  hvaref 
sektorformade  gjutjärnsgaller  (eller  möjligen  plattor) 
tryckas  i  sanden  mellan  armarna.  För  bättre  vidhäftm 
äro  dessa  galler  bestrukna  med  lervälling.  De  äro  f< 
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Ida  med  fastgjutna  märlor  eller  i  öfre  ändan  skruf- 
igade  rundjärn  för  fästande  vid  öfverflaskan.  Om  så 
Drdras,  måste  äfven  kransen  beläggas  med  ramar.  Nu 
•ättes  en  eller  flera  lämpliga  flaskor,  och  fullrammas 
1  vanligt.  Om  nafvet  är  bredare  än  kransen,  anlägges 
iligtvis  hela  formen  något  djupare,  som  i  fig.  1  visas, 
r  man  en  flaska  med  särskild  urtagning  för  nafvet,  är 
så  mycket  bättre.  Ingötet  placeras  hälst  på  nafvet,  och 
såsom  understundom  sker,  på  armar  eller  krans.  Ett 
äckligt  antal  stiggöt  anbringas  på  kransen.  Dessa  kunna 
m  göra  tjänst  som  inlopp  för  de  heta  gaserna  vid 
mingen. 

Sedan  märlorna  eller  skrufvarna  stadigt  fästats  vid 
srflaskan,  aflyftes  denna  och  fullbordas  efter  omvänd- 
g.  Nu  fastspännes  schablonen  för  den  undre  form- 
van  (fig.  2).  Man  utgräfver  vid  krans  och  naf  åtskilligt 
a,  än  hvad  som  erfordras  för  att  schablonen  skall 
na  gå  rundt,  samt  inrammar  i  stället  något  drygt  ett 
:r  af  formsand,  hvarvid  man  gör  bruk  af  ett  bågformadt 
tycke,  som  medelst  kilar  fastspännes  vid  kranskonturen. 

noggranna  utförandet  sker  sedan  med  schablon  och 
averktyg. 

Armarna  inskäras  med  tillhjälp  af  en  eller  ett  par 
lodellhalfvor  eller  utföras  medelst  dragschablon.  På 
ma  sätt  förfares  med  öfverflaskans  armhälfter,  om  ej 
t  modell  användts. 

Det  är  emellertid  sällan  fallet,  att  man  i  ett  gjuteri 
sådana  oerhördt  stora  flaskor,  som  behöfvas  för  de 
1  största  svänghjulen.  Man  får  då  hjälpa  sig  på 
ra  sätt. 

Man  schablonerar  i  detta  fall  ej  som  förut  den  för¬ 
de  modellen  för  krans  och  naf,  utan  utför  genast  den 
itiva  formen  enligt  fig.  3.  Armarna  uppritsas  därefter 
inskäras  direkt  med  tillhjälp  af  modellhalfva.  Öfver- 
n  af  formen  för  armar  och  naf  utföres  i  8  å  10  delar, 
fter  armarnas  antal,  i  en  särskild  kärnlåda  (fig.  4), 
hållande  en  halfmodell  för  arm  med  tillhörande  del 
iafvet.  Sedan  ett  lager  af  formsand  inlagts  i  denna, 
/ekes  en  med  bärmärlor  försedd,  för  ändamålet  gjuten 
,  hvarefter  fullrammas  med  vanlig  sand.  Kärnstycket 
nu  uttagas  ur  lådan  och  fullbordas.  Under  tiden  är 
n  hufvudformen  färdiggjord,  och  man  inlägger  kärn- 
kena  på  sina  platser,  allteftersom  de  bli  färdiga.  Nafvet 
härvid  ett  slutet  helt,  men  mellan  armarna  finnas  mel- 
um,  som  måste  utfyllas  med  sand.  Vid  kransen  gör 
då  bruk  af  ett  modellsegment  eller  en  schablon. 
Sedan  fogarna  påbättrats  och  kransen  färdigblackats, 
ler  man  till  torkningen  af  formen.  För  detta  ända- 
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mål  täckas  naf  och  krans  med  gamla  järnhällar  med  här 
och  hvar  befintliga  hål,  öfver  hvilka  torkapparaterna  pla¬ 
ceras.  För  torkning  af  ett  stort  hjul  på  c:a  18  timmar 
användes  7  å  8  apparater  på  kransen  och  en  på  nafvet. 

Förf.  vill  här  infoga  en  kort  beskrifning  öfver  de 
apparater,  som  härtill  användes. 

Två  mycket  använda  typer  visas  af  fig.  5  och  6. 
Båda  eldas  med  koks,  krossad  till  ägg-storlek.  Typen  I 
är  cylindrisk  och  utförd  af  järnplåt.  Själfva  eldstaden 
inneslutes  af  en  löst  inställd  gjutjärncylinder,  invändigt 
utsmetad  med  lera.  Midtigenom  eldstaden  går  det  lika¬ 
ledes  lerbeklädda  utloppsröret  af  gjutjärn.  Förbrännings- 
blästern  kan  inledas  såväl  primärt  som  sekundärt,  h  vilket 
är  af  stor  vikt  för  regleringen  af  temperaturen  och  för 
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bränslets  utnyttjande.  Typen  II  är  fyrkantig  och  utföres 
såväl  af  hopnitade  plåtar,  som  af  hopskrufvade  gjutjärns- 
hällar.  I  hvarje  fall  är  den  tyngre  än  typen  I,  emedan 
den  invändigt  är  fodrad  med  eldfast  tegel.  Blästerns  in¬ 
ledande  sker  på  samma  sätt  vid  bägge  apparaterna.  På 
grund  af  infodringen  är  typen  II  naturligtvis  betydligt 
hållbarare  än  typen  I. 

Torkningen  kan  utföras  med  mycket  olika  hastighet, 
alltefter  blästertillgången.  Vid  ett  verk,  där  typen  II  an¬ 
vändes,  föredrogs  en  mycket  långsam  torkning.  Under 
dagskiftet  påsläpptes  måttlig  bläster,  men  på  natten  från- 
slogs  denna  alldeles.  Den  på  aftonen  gjorda  koksbeskick¬ 
ningen  räckte  då  till  att  medelst  drag  hålla  elden  vid 
lif  till  morgonen.  Genom  den  långsamma  torkningen  på¬ 
stod  man  sig  få  en  mera  jämn  och  djupgående  sådan, 
hvarjämte  man  ej  besvärades  af  den  starka  förbränning  af 
formen  närmast  inloppet,  som  trots  pålagda  skyddsbleck 
alltid  i  större  eller  mindre  grad  förekom  vid  den  skarpare 
torkningen.  Fodret  angreps  mycket  litet  af  hettan,  och 
mellan  de  olika  användningarna  behöfde  apparaten  ej  alls 
aftagas.  Endast  med  myckel  lång  mellantid  företogs  om- 
murning.  Apparaternas  eldning  och  vård  utfördes  vid  detta 
verk  af  en  enda  man  som  bisyssla. 

Vid  ett  annat  verk  åter  användes  apparaten  I,  och 
här  torkades  mer  än  dubbelt  så  fort  som  vid  det  förra. 
Härmed  vann  man,  att  formarna  ej  så  lång  tid  behöfde 
taga  plats  i  anspråk  på  gjuterigolfvet,  samt  att  ett  mindre 
antal  apparater  var  tillfyllest,  än  om  man  torkat  lång¬ 
sammare.  Olägenheterna  voro  dock  i  detta  fall  ganska 
stora.  Ofta  besvärades  man  af  stark  förbränning  af  for¬ 
men,  så  att  understundom  besvärliga  efterarbeten  måste 
göras  på  den  för  öfrigt  färdiga  formen.  Apparaterna  för¬ 
brändes  äfven  mycket  starkt,  så  att  de  mellan  hvarje  tork¬ 
ning  måste  aftagas.  Vidare  var  den  oupphörliga  kokspå- 


Fig.  8. 


fyllningen  genom  det  lilla  uppsättningshålet  tidsödai 
För  skötande  af  13  apparater  behöfdes  vid  detta  verk 
dygn  2  dagarbetskift  och  1  nattskift. 

Blästerluften  tillföres  medelst  ventilatorer,  hvilkas 
vudledning  lämpligen  framdrages  utefter  en  af  gjuthal 
pelarrader.  Vid  hvarje  pelare  kan  bläster  uttagas, 
att  förmedla  förbindelsen  med  apparaterna  användes  un< 
stundom  hopskarfning  af  gjutjärnsrörlängder.  Dessa 
mycket  hållbara  och  täta,  om  rörskarfvarna  utföras  i 
packning  och  skrufvar,  men  olägenheterna  äro  myt 
stora.  Det  stora  lagret  af  rör  och  skarfstycken, 
måste  finnas,  representerar  att  ganska  ansenligt  värde 
tager  stor  plats  i  anspråk.  Ännu  besvärligare  är 
upprepade  monteringen  och  demonteringen  af  lednings 
och  de  tunga  rörens  bärande  till  och  från  förvaringsplat 
i  gjuteriet.  På  andra  ställen  användas  ledningar  af  sym 
ligen  enkel  beskaffenhet.  De  bestodo  af  10  — 15  m 
långa,  enkla  tygslangar  med  en  längsgående  söm.  D 
diameter  var  ~  150  mm.  De  förvarades  hoprullade 
togo  således  ingen  onödig  plats,  hvarjämte  deras  ana 
ning  till  rörändarna  verkställdes  genom  öfverbindandi 
ett  snöre.  Hela  hopsättningen  kräfde  blott  ett  par  mini 

Vi  återgå  nu  till  svänghjulet. 

Sedan  formen  torkats,  skola  krans  och  naf  täc 
Arbetet  härför  är  vanligen  förut  verkställdt  i  kärnmakd 
på  följande  sätt. 

6 — 8  järnplattor  af  det  utseende,  som  visas  i  fig,  7,  1 
läggas  intill  hvarandra  på  ett  något  så  när  horison 
underlag,  så  att  de  bilda  en  ring.  Hvarje  platta  ha’ 
öron  och  är  försedd  med  gjutna  nabbar  för  att  kvarh 
massan.  Erforderliga  hål  för  stiggöt  finnas  naturlig 
äfven.  I  ringens  centrum  uppställes  en  spindel,  och  se 
plattorna  bestrukits  med  lervatten,  beläggas  de  med 
lager  af  massa,  som  medelst  schablon  utdrejas  till  öns 
form.  Ringen  genomskäres  nu  i  skarfvarna,  och  dela! 
lastas  på  en  vagn,  som  införes  i  torkugnen.  Nästa 
blackas  de,  hvarefter  de  ånyo  få  stå  en  natt  i  ugnen, 
täckande  af  nafvet  göres  på  liknande  sätt  en  rund  pl 
med  hål  för  kärnan.  Sedan  kärnor  blifvit  insatta, 
formen  täckt,  kommer  ett  arbete,  som  är  bland  de  : 
raste  och  ömtåligaste  vid  hela  formningen,  nämligen 
lastningen  för  gjutning.  Formen  består  ju  af  en  maj 
lösa  delar,  som  hvar  och  en  måste  belastas,  eller  ock 
man  genom  väl  uttänkt  kombinering  medelst  stumpai 
balkar  och  räls  fördela  uppgiften  på  ett  mindre  a 
tyngre  vikter.  Om  härvid  minsta  förbiseende  förekomr 
kan  ett  genombrott  af  järnet  befaras.  På  farliga  stä 
rammar  man  dessutom  på  duktigt  med  sand  för  att 
säkerheten. 

Ett  annat  sätt  att  forma  armarna  vid  ett  hjul  än 
ofvan  beskrifna  är  följande: 

Antag  att  vi  vilja  utföra  en  linskifva  med  dub 
armsystem!  Formgropen  uppgräfves  då  åtskilligt  stc 
än  skifvans  diameter.  Därefter  afplanas  bottnen  med 
schablonering.  En  sjättedel  af  hjulet,  så  när  som  på  sjä 
kransen,  utföres  nu  i  kärnlåda  (fig .  8).  Såväl  armar 
mellanstycken  som  hålkälarna  äro  löstagbara  och  inlägg 
allteftersom  uppramningen  fortskrider.  Nödiga  först; 
ningar  och  bärhakar  inläggas  som  vanligt.  Då  styc 
är  färdigrammadt,  söndertages  lådan,  hvarefter  armmo< 
lerna  lätt  låta  sig  urtagas.  Så  utföras  alla  de  6  delai 
hvarefter  de  blackas  och  insättas  i  formgropen,  då  de  1 
utfylla  denna.  Kransen  utföres  af  massa  med  schablo 
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stycke  och  nedsättes  kring  den  redan  färdiga  formen 
h  inrammas  utifrån.  Täckningen  sker  medelst  släta, 
klädda  plattor  eller  med  en  på  undersidan  jämn,  full- 
nmad  flaska.  Vid  rammandet  af  sådana  täckflaskor 
vändes  vid  de  större  gjuterierna  en  särskildt  för  detta 
damål  utförd  planskifva  i  golfvets  nivå.  Denna  är  än¬ 
gen  af  cement  eller  af  järn,  då  den  i  senare  fallet  är 
Ilad.  I  annat  fall  far  man  för  hvarje  gång  på  förut  be- 
rifvet  sätt  skaffa  sig  en  plan  sandyta. 

Tydligt  är,  att  användandet  af  sektorformade  lådor 
•  formningen  af  en  hjuldel  erbjuder  stora  fördelar  fram- 
-  användningen  af  rektangulära  sådana,  på  den  grund 
delarna  vid  inläggning  i  formen  helt  utfylla  denna, 
ägenheter  äro  vid  mycket  stora  svänghjul  de  kolossala 
lor,  som  måste  användas,  samt  de  kraftiga  ramar,  som 
d  nödvändiga  för  att  få  tillräcklig  stadga  hos  kärnan. 

I  det  föregående  har  hela  tiden  varit  förutsatt,  att 
utförda  hjulen  haft  ellipsformad  tvärsektion  på  ar- 
irna.  Detta  är  äfven  i  de  flesta  fall  förhållandet  vid 
änghjul.  Man  får  dock  numera  äfven  ofta  se  andra 
.g  af  armar  framför  allt  vid  hjul,  där  armarna  äro  ut- 
tta  för  mycket  stora  böjningspåkänningar,  såsom  t.  ex. 

1  kugghjul  och  linskifvor.  Förr  användes  i  detta  fall 
vxket  den  korsformiga  sektionen.  Denna  har  dock  vid 
;sa  fabriker  fullständigt  utträngts  af  I-sektionen,  som  ju 
hållfasthetssynpunkt  är  den  gamla  öfverlägsen.  An- 
ndandet  af  denna  nyare  konstruktion  innebär  ju  äfven, 
)m  en  större  säkerhet,  en  besparing  i  material  i  synnerhet 
ntemot  den  ellipsformiga  armen,  hvilken  vid  stora  sväng- 
il,  samtidigt  använda  som  drifvande  kugghjul,  kan  bli 
nska  tung. 

Armarna  hafva  vid  den  nyare  konstruktionen  utseendet 
en  vanlig  byggnadsbalk,  och  man  har  att  välja  på  att 
vända  antingen  den  ena  eller  andra  af  sektionens  axlar 
l  böjningsaxel.  Med  en  proportionering  af  sektionen, 
m  i  någon  mån  öfverensstämmer  med  normala  profiler 
.  balkar,  får  man  ju  den  starkaste  konstruktionen  genom 
t  låta  balkens  lif  ligga  i  hjulets  midtplan.  Man  får  se 
väl  denna  som  den  motsatta  användningen,  men  form- 
ngen  är  i  de  båda  fallen  väsentligen  olika  och  är  be- 
Tämare  vid  den  mindre  starka  konstruktionen,  hvarför 
:nna  mest  användes.  Härvid  förfares  så,  att  man  i  en 
imlåda  rammar  sektorformade  stycken  (fig.  g)  af  den 
orlek,  att  de  utfylla  den  ringformade  ytan  mellan  krans 
:h  naf  så  när  som  på  ett  mellanrum,  som  bildar  balkens 
'.  De  öfriga  delarna  bildas  genom  utsparningar  på  kär- 
m,  åstadkomma  medelst  vid  uppramningen  löst  inlagda 
äribbor.  Kärnorna  förses  med  koksfyllning  och  för- 
ärkningsram.  Dessa  hjul  äro  väl  de  allra  enklaste,  man 
m  tänka  sig,  med  afseende  på  formningen. 

Vill  man  lägga  armsektionen  på  andra  sättet,  ram- 
ias  i  låda  enkla  sektorkärnor  utan  inskränkningar.  Detta 
tföres  bäst  direkt  på  den  utschablonerade  formbottnen . 
ärnorna  lämna  mellan  sig  ett  mellanrum  lika  stort  som 
rmens  bredd  eller  sektionens  höjd.  Profilen  åstadkommes 
ledelst  tvänne  i  kärnlåda  gjorda  kärnor,  som  åtskilda  af 
ämstöd  läggas  på  hvarandra  i  mellanrummet  (fig.  jo). 
id  denna  konstruktion  tillkommer  således,  mera  än  vid 
en  förra,  för  hvarje  arm  två  särskilda  kärnor  med  sina 
)rstärkningsramar  samt  dessutom  en  mängd  kärnstöd. 

Vid  mycket  stora  svänghjul  utför  man  understundom 
rans  och  naf  hvar  för  sig  och  förenar  sedan  dessa  me- 
elst  armar  af  smidesjärn.  Dessa  bestå  vanligen  af  enkla 


plåtar,  hvilka  parvis  fastskrufvas  med  sina  ändar  i  krans 
och  naf.  För  detta  ändamål  finnas  å  dessa  försänkningar 
försedda  med  klackformade  upphöjningar  på  botten  och 
sidor.  Vid  hopsättandet  bearbetas  dessa  med  mejsel  eller 
fräs,  så  att  fullkomlig  anliggning  af  armen  öfverallt  äger 
rum.  Skrufhålen  trångborras  därefter,  och  skrufvarna 
brotschas  in  i  dessa  (fig.  11).  För  att  fullständigt  aflasta 
skrufvarna  laxas  ofta  armarnas  ändar  in  i  naf  och  krans, 
då  ju  sålunda  dessa  senare  direkt  upptaga  dragspännin¬ 
garna  från  armarna. 

Ett  så  konstrueradt  hjul  tillfredställer  naturligtvis  syn¬ 
nerligen  högt  ställda  fordringar  på  hållfasthet,  i  all  synner¬ 
het,  som  det  i  största  möjliga  mån  är  fritt  från  de  stora 
gjutspänningar,  som  vid  helgjutna  hjul  alltid  förefinnas; 
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Fig.  12. 

särskildt  vid  de  gröfre  dimensionerna.  Armarna  förena 
med  synnerligen  god  hållfasthet  den  fördelen,  att  de  inne¬ 
hålla  mycket  ringa  metallmassa,  hvilken  man  vid  svänghjul 
i  stället  helst  ser  placerad  i  kransen,  och  vid  rena  trans- 
missionshjul  öfverallt  vill  reducera  till  det  minsta  möjliga. 

Kostnaden  för  ett  sådant  hjul  uppdrifves  naturligtvis 
ganska  mycket  af  det  tidsödande  inpassningsarbetet.  Kran¬ 
sen  utföres,  som  förut  är  beskrifvet,  medelst  schablonering 
i  sand.  Man  använder  då  antingen  täckning  med  ut- 
schablonerade  täckplattor,  eller  ock  användes  ett  antal 
trapezformade  flaskor,  som  ställda  bredvid  hvarandra,  bilda 
en  sluten  polygonisk  ring. 

Nafvet  schabloneras  vanligen  i  massa. 

Alla  något  så  när  stora  hjul  måste  med  hänsyn  till 
transportmöjligheter  etc.  gjutas  antingen  i  två  eller  flera 
delar  hvar  för  sig,  eller  ock  vid  formningen  förses  med 
skifformade  delningskärnor,  så  att  man  erhåller  den  ön¬ 
skade  sönderdelningen  hos  det  färdiga  hjulet.  I  båda 
fallen  hopfogas  delarna  före  bearbetningen  af  naf  och 
krans,  hvarefter  de  åter  tagas  i  sär  för  att  transporteras 
till  uppsättningsplatsen.  Sällan  utföras  delarna  fullkomligt 
oberoende  af  hvarandra  på  skilda  platser.  Bearbetnings- 
mån  för  hopsättningsytorna  måste  då  alltid  tillskarfvas  i 
formen.  Vanligare  är  att  man  söker  att  schablonera  hela 
hjulet  på  ett  ställe  med  användande  af  en  spindel,  men 
att  man  ger  hjulet  en  något  oval  form,  som  svarar  mot 
bearbetningsmånens  och  delningskärnans  intrång  på  den 
cirkelrunda  formen.  Man  gör  då  helst  bruk  af  en  på 
spindeln  förställbar  fast  excenterskifva,  kring  hvilken  scha¬ 
blonarmens  lager  vrider  sig.  En  sådan  inrättning  visar 
fig.  i2.  Om  man  vill  använda  en  delningskärna  af  6 o  mm. 
tjocklek  och  en  sammanlagd  bearbetningsmån  af  20  mm., 
så  skall  skifvan  hafva  en  excentricitet  af  40  mm.  i  för¬ 
hållande  till  spindeln.  Skifvans  bussning  har  två  kilspår 
och  spindeln  ett  längsgående  sådant,  så  att  förställningen 
lätt  kan  ske  med  tillhjälp  af  en  kil.  Det  hela  bör  hvila 
på  en  ställning.  Vid  arbetets  utförande  sker  här  form¬ 
ningen  af  de  båda  halfvorna  på  sätt  och  vis  hvar  för 
sig,  i  det  att  schablonen,  då  den  kringvrides,  endast  ut¬ 
för  arbete  a  ena  formhalfvan  och  först  efter  excenterns 
förställning  å  den  andra.  Mellanstyckena  måste  äfven  här 


utarbetas  för  hand,  man  har  därför  mycket  experimentei 
med  att  uppfinna  en  god  metod  för  att  direkt,  utan  f 
ställning  kunna  utföra  den  ovala  schabloneringen.  Ehi 
snart  sagdt  hvarje  gjuteri  laborerat  med  dylika  apparat 
tyckes  man  dock  ej  kommit  till  någon  vidare  omtyc 
praktisk  sadan.  Principen  är  att  låta  schablonens  ir 
spindeln  vättande  ända  följa  en  styrningskurva  af  det 
seende,  att  därvid  den  yttre  schablonändan  samtidigt 
skrifver  en  bana  bestående  af  två  halfcirklar  förenade  m: 
raka  stycken  af,  låt  oss  i  enlighet  med  förra  exemp’ 
säga,  80  mm.  Schablonarmens  lager  är  slitsformigt  för  : 
fritt  tillåta  armen  att  förlängas  eller  förkortas,  alltefr 
den  varierande  längden  på  styrningskurvans  centrumstrål: 
Kurvan  låter  sig  ju  lätt,  grafiskt  framkonstrueras.  F' 
praktiska  behof  kan  den  med  tillräcklig  noggrannhet  t 
sättas  af  två  halfcirklar  förenade  med  raka  stycken.  I)et 
förenklar  i  hög  grad  apparatens  utförande.  Apparate 
hvars  utseende  visas  af  fig.  /j,  blir  mycket  tung  och  t 
svärlig  vid  användningen.  Schablonens  rörelse  blir 
pa  långt  när  så  stadig  som  vid  vanlig  schablonering. 

Emellertid  kan  man  lätt  komma  ifrån  alla  dessa  mj 
eller  mindre  besvärliga  funderingar  genom  att  använt 
sprängning  af  hjulet  och  delarnas  hopfogande  utan  bi 
arbetning  af  anläggningsytorna.  I  detta  fall  göres  naturlig 
vis  sprängkärnan  så  tunn  som  möjligt,  10  till  högst  20  mi 
På  några  ställen  här  och  hvar  är  den  genombruten,  så  s 
hjuldelarna  vid  upptagandet  ur  formen  hänga  tillsamman 
Genom  att  på  ett  par  ställen  samtidigt  indrifva  järnkil; 
skiljas  de  lätt  från  hvarandra.  Brottytorna  måste  nof 
bevaras  emot  all  slags  åverkan,  så  att  de  väl  passa  ihc 
vid  sammanfogandet.  Till  skelett  för  denna  tunna  sprän, 
kärna  användes  ibland  groft  trådnät  eller  plåt  med  stansac 
hal.  Däraf  utklippes  med  ledning  af  en  pappschablon  de 
önskade  kärnans  form.  Någon  gång  utföres  för  hvar 
gang  direkt  en  nätformad  ställning  genom  hopbindande  r 
5  å  8  mm.  järntråd,  eller  också  gjutes  en  tunn  järnskif' 
med  hal.  Skelettet  inbäddas  på  en  planskifva  i  käri 
massa,  hvilken  genom  riklig  tillsats  af  koksmjöl  eller  gral 
göres  eldfast.  Kärnan  torkas  därefter  starkt  och  kan  st 
dan  med  ledning  af  pappschablonen  gifvas  noggrann  forn 

(Forts.) 
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NY  KONSTRUKTION  AF  VATTENRÖRÅNGPANNA. 


Af  Ingeniör  F.  E.  Bengtson. 


F/g.  1. 


Bland  de  konstruktioner  å  Vattenrörångpannor,  som 
senare  åren  blifvit  utförda,  må  omnämnas  den  nya 
som  från  och  med  innevarande  år  tillverkas  af  Aktie- 
iget  Karlstads  Mekaniska  Verkstad. 

Bland  fördelarna  med  denna  konstruktion  är  att 
ca  dels  anordningen  för  vattencirkulation  mellan  själfva 
ystemet  och  öfverpannan,  dels  pannans  stora  vatten- 
ångrum.  Vidare  den  anordningen  att  medelst  använ- 
let  af  cylindriska  tvärpannor  ansluta  öfverpannan  till 
fstemet,  hvilket  medgifver  möjligheten,  att  äfven  vid 
ångpannor  endast  en  öfverpanna  behöfver  användas, 
lan  i  sin  helhet  blifver  härigenom  relativt  billig  be- 
mde  såväl  utförande  som  inmurning. 

Fig.  1  och  2  visa  konstruktionen  af  en  300  m2  vatten 
igpanna  med  ångöfverhettare  och  kedjerost.  Inmur¬ 
en  är  anordnad  med  hvalf  ofvan  öfverpannan  för 
las  isolation.  I  hvalfvet  äro  insatta  nedstigningsluckor 
tillsyn  af  nitväxlarna  vid  förekommande  vattenprof- 
ar  af  pannan,  hvarigenom  relativt  små  rifningar  af 
'erket  vid  dylika  tillfällen  behöfva  ifrågakomma. 

Alla  inom  pannmurverket  kommande  rörflänsar  äro 
gda  i  en  särskild  kammare,  där  de  äro  lätt  åtkomliga 
illsyn  samt  skyddade  för  eldgaserna. 
Ångöfverhettaren,  som  är  placerad  mellan  själfva 
itsen  och  öfverpannan,  är  så  anordnad,  att  ångan  utta- 
från  ångdomen  för  erhållande  af  möjligast  torr  ånga 
inträdet  i  öfverhettaren.  Ångan  ledes  från  ångdo- 
i  tvänne  nedgående  rör  till  öfverhettaren,  passerar 
re  genom  denna  och  ledes  därifrån  genom  tvänne 
;ående  rör  till  hufvudångledningen. 

Den  öfverhettade  ångans  temperatur  kan  lätt  regleras 
m  att  öppna  den  på  domtaket  placerade  ångven- 


Fig.  3. 


Bland  utförda  pannor  visar  fig.  3  en  sådan  om  250  m2 
eldyta,  som  nu  är  tagen  i  bruk  vid  Gravendals  Aktiebolags 
nya  Sulfatfabrik  vid  Annefors.  Samma  firma  har  tidigare  i 
år  erhållit  en  dylik  vattenrörångpanna  om  210  m2  eldyta. 
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Proceedings  A.  S.  M.  E. 

(The  American  Society  of  Mechanical  Engineers.) 

Vol.  32,  N:o  7,  Juli  1910. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen. 
»Elektrijicering  af  järnvägar»,  af.  G.  Westinghouse. 

» Ekonomiska  synpunkter  rörande  elektrisk  järnvägsdrift ,»  af 
W.  B.  Potter. 

» Anordningar  för  skötsel  af  lokomotiv  vid  ändstationer ,»  af 
F.  M.  Whyte,  W.  Forsyth  och  F.  H.  Clark. 

*  Skötsel  af  lokomotiv  pä  linien »,  af  H.  H.  Vaughan. 

»  Cirkelprocessen  vid  gasmotorer  modifierad  medelst  regenerator », 

af  Prof.  A.  J.  Frith. 

Vol.  32,  N:o  9,  Sept.  1910. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

» Försök  rörande  styrkan  hos  stativen  till  nitnings-  och  puns- 
nings maskiner*  (Jämf.  Vol.  32,  Nio  5.) 

» Gasmotorer  för  drifvandet  af  elektriska  växelströms-genera- 
torer .»  (Jämf.  Vol.  32,  N:o  6.) 

» Försök  rörande  tågmotstånd  vid  godståg .»  (Jämf.  Vol.  32, 
N:o  5-) 

»Förslag  rörande  2  nya  enheter  för  effektbestämning.»  (Jämf. 
Vol.  32,  N:o  6.) 

» Driftförsök  med  en  större  kraftanläggning  drifven  medelst 
masugnsgas.»  (Jämf.  Vol.  32,  N;o  6.) 

» Beräkningen  af  den  s.  k.  kritiska  hastigheten  vid  hastig 
rotation .»  (Jämf.  Vol.  32,  N:o  6.) 

Vol.  32,  N:o  10,  Okt.  1910. 

Inledande  anföranden  till  diskussionsämnen: 

» Roterande  brännugnar  för  cementfabrikation »,  af  F.  Soper. 
» Automatisk  reglering  af  kylvattnet  vid  kondensor-anlägg- 
ningar »,  af  B.  Viola. 

» Förenta  staternas  slagskepp  ’ North  Dakota’»,  af  C.  B.  Ed¬ 
wards. 

*  Grafisk  metod  för  beräkning  af  spänningarna  i  en  vefstake », 

af  W.  H.  H er s ch el. 

» Konstruktion  och  prof  ning  af  kugghjul »,  af  W.  F  e  w  i  s  och 

och  J.  D.  Steven. 

Bidrag  till  diskussionen  rörande: 

» Jämförande  Profningar  af  gröfre  svarfvar .*  (Jämf.  Vol. 
32,  N:o  6.) 

» Experimentell  undersökning  af  en  friktionskoppling .»  (Jämf. 
Vol.  32,  N:o  1.) 

»Pr of  drift  med  en  kombinerad  anläggning  af  cylindermaskin 
och  ängturbingenerator  för  15000  Kw.  (Jämf.  Vol.  32,  N:o  3.) 

Transmissionshammare  med  rörlig  cylinder  och  luftfjädring. 

Af  O.  Lohse.  Zeitschr.  d.  Ver.  deutsch.  Ing.  N:o  38. 
Särtryck  finnes. 

Afhandlingen  inledes  med  en  historik  öfver  dessa  ham¬ 
mares  utveckling.  Sedan  öfvergår  författaren  till  beskrifnin- 
gen  af  Hess  enmullers  luftfjäderhammare,  bestående  af  stativ 
med  öfverliggande  vefaxel,  hvilken  medelst  kulissrörelse  för¬ 
sätter  den  i  breda  gejder  styrda  cylindern  i  fram-  och  åter¬ 
gående  rörelse.  Kolf  och  kolfstång  äro  utförda  i  ett  stycke, 
den  senare  nedtill  förbunden  med  hammarvikten.  Genom  en 
enkel  ventilanordning  åstadkommes,  dels  att  dessa  delar  ge¬ 
nom  luftkompression  såväl  öfver  som  under  kolfven  komma  i 
upp-  och  nedgående  rörelse,  dels  att  slagverkan  genom  för¬ 
ändring  af  kompressionens  storlek  öfver  kolfven  kan  ökas  eller 
minskas.  Slutligen  redogöres  för  några  intressanta  försök  med 
en  250  kg.  hammare  af  nyaste  konstruktion,  hvarvid  totala 
verkningsgraden  d.  v.  s.  förhållandet  mellan  det  nyttiga  ham¬ 
mararbetet,  uppmätt  medelst  stukning  af  blycylindrar  (Heims 
metod)  och  den  i  vefaxeln  inledda  effekten  uppgick  till  icke 
mindre  än  80  %.  Under  försöken  indikerades  cylindern. 

E.  R. 


FÖRENINGSMEDDELANDI 


Svenska  Teknologföreningens  Afdelning  för  Mek: 

hade  den  28  september  sitt  första  sammanträde  för  hösten, 
gens  förhandlingar  leddes  af  ordföranden  Ingeniör  O.  Ny< 
der,  som  hälsade  de  närvarande  välkomna  till  det  nya  arbets 

Protoll  från  afdelningens  sammanträde  den  27  april 
upplästes  och  godkändes. 

Aumälan  om  inträde  i  afdelningeu  förelåg  från  Hei 
Svante  Holm,  Stockholm;  John  Norberg,  Stockhi 
Einar  Berg,  Stockholm;  Gustaf  Heijkenskj  öld,  Stockh< 
C.  Edv.  Petterson,  Göteborg  samt  Thor  Hamberg, 
terås,  hvarjämte  invaldes  Herrar  H.  von  Porat,  Stockh 
Feon.  Farén,  Eskilstuna  och  Emil  Schullerström,  Hö} 

Från  Föreningens  styrelse  hade  inkommit  skrifvelse 
gående  studietillfällen  för  svenskar  vid  vissa  amerikanska  li 
skolor  (se  T.  T.  veckouppl.  N:o  33,  20  aug.  1910.  »Notis. 
Skrifvelsen  lades  till  handlingarna. 

Aftonens  föredrag  behandlade  »Den  nya  kraftstationen 
Gellivare» .  Ingeniör  O.  Nycander  redogjorde  för  den  h 
risk  a  utvecklingen  och  den  nya  kraftstationens  tillkomst,  s 
för  de  synpunkter,  som  legat  till  grund  för  programmets 
rättande.  Så  t.  ex.  frågan  om  den  erforderliga  kraftens 
tralisering  eller  decentralisering,  hvilken  varit  föremål  för 
sök  och  utredningar.  En  annan  fråga  gällde  val  af  krafl 
skiner,  hvarvid  man  bland  annat  hade  att  räkna  med  bräi 
transporter,  vattentillgång  samt  tillgång  och  pris  på  mäns 
arbetskraft,  hvilken  senare  faktor  icke  tycktes  hafva  varit 
minst  viktiga.  Bland  de  uppställda  villkoren  märktes  b 
att  hänsyn  skulle  tagas  till  kommande  eventuella  utvidgnin 
att  en  godsvagn  skulle  kunna  direkt  införas  i  maskinha' 
så  att  maskindelarna  skulle  kunna  lossas  med  traversen 
direkt  placeras  på  sin  plats.  Vidare  kolgårdens  läge  i  fö: 
lande  till  pannrummen,  så  att  de  på  järnvägen  framförs 
okrossade  kolen  med  minsta  möjliga  arbete  kunde  trauspc 
ras  till  krossar  och  vidare  befordras  till  eldningsapparaterri 

Öfveringeniör  A.  Widell  redogjorde  härefter  synnerlj 
detaljeradt  för  de  vid  Jönköpings  Mek.  Verkstad  tillverk 
ångpannorna,  3  st.,  hvardera  om  451  m.2  vattenberörd  el< 
och  8  m.2  rostyta.  Talaren  redogjorde  för  en  mängd  konsti 
tionsdetaljer;  beskref  äfven  inmurningen  och  de  många  hj 
maskinerna.  Till  slut  redogjordes  för  de  afgifna  garanti^ 
och  de  resultat,  som  uppnåddes  vid  profven,  hvarvid  garantie 
fullt  innehöllos  och  allt  funktionerade  utmärkt. 

Ingeniör  H.  Karlin  rodogjorde  för  den  maskinella  utr 
ningen,  bestående  af  2  st.  multipelångturbiner  om  1  500  b 
krafter  hvardera,  samt  för  hjälpmaskinerna.  I  konkurrens  1 
ett  flertal  såväl  in-  som  utländska  firmor  hade  det  förmånlig: 
anbudet  ingifvits  af  A.B.  de  Favals  Ångturbin  hvilken  sålu 
fått  utföra  den  storartade  anläggningen.  De  direktkopplade 
helt  inbyggda  generatorerna  äro  levererade  af  Allm.  Sv.  Ef 
triska  A.B. 

Denna  kraftcentral  är  sålunda  i  allt  väsentligt  bygge 
Svenska  firmor,  och  endast  några  speciella  hjälpmaskiner 
af  utländskt  fabrikat. 

Kraftstationen  igångsattes  i  december  1909  och  har  se' 
dess  varit  i  drift  och  arbetat  utan  anledning  till  anmärkn: 

Efter  sammanträdet  följde  ett  angenämt  samkväm. 

Årsmötet  den  29  oktober  1910  finnes  refereradt  å  au 
ställe  i  detta  häfte. 

Afdelningen  för  Mekanik  sammanträder  onsdagen  < 

23  november  1910  kl.  7,30  e.  m. 

Bland  öfriga  ärenden  förekomma: 

Bestämmandet  af  samman trädesdagar  under  1911. 

Föredrag  »0?n  kullager »  af  Ingeniör  R.  Cronstedt. 

Meddelande  Rörande  ångpanneexplosionen  å  ånga 
»Jonas  Alströmer »  med  scioptikonbilder,  af  Öfveriugen 
A.  Widell.  Samkväm.  Vidare  meddelas  å  kallelsekcrten. 
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GJUTERIER  FÖR  MASKINGJUTGODS. 


Utdrag  ur  berättelse  rörande  en  studievistelse  i  Tyskland. 


Af  T.  Lindblom. 


Gasernas  bortledande  kan  underlättas  genom  inbäd- 
de  af  fin  vaxtråd  eller  halmstrån.  Understundom  ned- 
; 3S  den  färdiga  skifvan  direkt  i  formen  utan  något  slags 
umärke,  och  kvarhålles  den  då  med  långa  stift  samt 
:  istöd.  Luften  får  då  vid  gjutningen  bortgå  bäst  den 
genom  den  smälta  massan.  Emellertid  är  detta  riska- 
,  och  förf.  har  haft  tillfälle  att  bevittna  följder  häraf,  som 
nat  få  de  mest  ödesdigra  verkningar.  Äfven  om  skif- 
1a  äro  aldrig  så  hårdt  torkade,  innehålla  de  ändock 
^rund  af  sin  porositet  en  viss  mängd  luft,  samt  afgifva 
jrund  af  den  starka  hettan  en  del  förbränningsgaser, 
för  inträffar  alltid  vid  gjutningen  en  större  eller  mindre 
ning,  som  dock  vanligen  ej  är  af  farligare  natur,  utan 
it  lägger  sig.  Förf.  såg  vid  ett  tillfälle,  huru  oaktadt, 
det  påstods,  både  form  och  kärnor  voro  väl  torra, 
iså  häftigt  kok  inträffade,  att  snart  sagdt  allt  järnet 
de  att  i  stora  kaskader  utkastas  mot  taket.  Formen 
le  dock  efter  en  stund  fyllas  med  varmt  järn,  och 
svänghjulets  upptagande  syntes  det  vara  alldeles  fel- 
Vid  sprängningen  visade  sig  emellertid,  att  spräng- 
1  orna  på  grund  af  den  starka  rörelsen  hos  järnmassan 
it  i  hög  grad  böjda,  så  att  ytorna  fått  ett  allt  annat 
;  rackert  utseende.  Bäst  är  att  alltid  använda  ordentliga 
i  märken,  hvilket  dels  underlättar  de  bortgående  gasernas 
Ilande  genom  sanden  och  dels  bättre  än  några  andra 
;  kvarhåller  kärnan  på  sin  plats. 

Många  verk  använda  uteslutande  det  ofvan  beskrifna 
t  för  delade  hjul.  Det  erbjuder  stora  fördelar  vid 
ningen,  och  hvad  hopfogningen  beträffar,  visar  denna 
ågra  svårigheter,  om  sprängningsytorna  passa  väl  i 
andra,  hvilket  alltid  är  fallet,  om  de  förblifva  i  sitt 
rungliga  skick.  Hållfastheten  hos  ett  sådant  hjul  står 
et  allra  minsta  efter  den  hos  hjul  med  bearbetade 
lingsytor.  Sammanhållandet  af  delarna  kan  ske  på 
!■  sätt,  men  det  vanligaste  tyckes  vara,  utom  de  ge- 
:  gående  skrufvarna  vid  naf  och  krans  (samt  vid  delning 
'  igenom  armarna  äfven  utefter  dessa),  användandet  af 
'på  kransens  sidor  vid  skarfvarna  påkrympt  ovalt  smi- 
■  irnsband  af  kvadratisk  tvärsektion,  som  är  infälldt  i 
fördjupning  i  godset.  Ibland  påkrympes  äfven  band 
'g  nafvet. 

En  mera  ovanlig  användning  af  schablonering  i  torr- 
,  som  dock  med  godt  såväl  tekniskt  som  ekonomiskt 
itat  användes  i  vissa  fall,  är  utförandet  af  kransen  till 
;  e  linskifvor  medelst  denna  metod.  Härvid  förfares  på 

nde  sätt: 

Sedan  en  slät  cylindrisk  yta,  med  samma  diameter 
'  linskifvan  vid  spårens  botten,  utschablonerats  i  ett 


(Forts.  fr.  föreg.  N:r.) 

på  formgropens  väggar  inrammadt  lager  af  god  formsand, 
uppspännes  spårschablonen  på  sin  arm  så  långt  ut,  att 
spetsarna  nätt  och  jämnt  beröra  ytan.  Schablonen  bör 
vara  gjord  af  särskildt  hårdt  trä,  eller  ännu  hellre  plåt- 
skodd,  för  att  ej  afnötningen  skall  bli  för  stor.  Med  led¬ 
ning  af  de  svaga  märken,  som  fås  vid  schablonens  kring- 
vridande,  stickes  nu  tätt  med  formstift  i  en  enkel  rad 
midtemellan  spåren.  Hufvudena  intryckas  5  mm.  under 
ytan.  Därefter  utspännes  schablonen  några  få  mm.,  hvil¬ 
ket  möjliggöres  på  grund  af  skrufhålens  slitsform,  och 
kringvrides.  På  detta  sätt  utgräfves  successivt  till  fullt  djup. 

Jag  öfvergår  nu  till  att  något  behandla  schabloneringen 
i  lera  eller  massa. 

Här  står  schabloneringskonsten  allra  högst  samt  får 
sin  allra  mångsidigaste  användning.  Ur  massaformeriet 
framgå  numera  de  vackraste  alstren  af  modärn  formnings 
teknik.  Numera  har  i  Tyskland  snart  sagdt  hvarje  gjuteri 
för  maskingods  ett  större  eller  mindre  »Lehmformerei » . 

De  föremål,  som  här  formas,  äro  vanligen  relativt 
stora  gjutstycken  såväl  af  synnerligen  enkel  beskaffenhet 
som  framförallt  af  den  allra  mest  komplicerade  kon¬ 
struktion. 

Vanligen  utföras  på  detta  sätt  cylindrar  af  alla  slag 
till  ångmaskiner,  gasmotorer  och  hydrauliska  maskiner; 
vidare  cylinderlock  och  kolfvar,  kåpor  till  dynamomaski- 
ner  och  turbiner  såväl  som  själfva  turbinerna,  stora  af- 
dunstningspannor  och  cisterner,  linskifvor,  trummor  och 
rullar,  valsar  och  större  kokiller.  Mera  sällan  får  man  se 
utföras  stativ  och  bottenplåtar  till  maskiner. 

Vid  massaformningen  utföras  alla  arbeten  af  formaren 
själf,  såsom  kärnornas  framställande,  gjutande  af  allehanda 
hjälpmedel  vid  formningen,  plattor,  ringar  och  ramar  etc., 
på  många  håll  äfven  smidande  af  krokar,  hakar  och  stag, 
som  allt  här  rikligen  kommer  till  användning. 

I  vissa  gjuterier  får  formaren  till  och  med  själf  efter 
ritningen  bestämma  sitt  arbetsätt  samt  på  bräder  upprita 
samtliga  schabloner,  hvilka  sedan  blott  utskäras  af  en 
modellsnickare.  Man  kan  tryggt  säga,  att  massafonnaren 
är  den  mest  mångsidiga  af  alla  formare.  Ofta  hafva  dessa 
arbetare  genomgått  fyra  års  lärlingstid,  sandformarna  där¬ 
emot  endast  tre. 

Emellertid  äro  dessa  arbetare  dyra,  hvarför  man  gör 
klokt  i  att  i  de  fall,  där  det  låter  sig  göra,  ersätta  deras 
arbetskraft  med  billigare  sådan  i  form  af  hjälparbetare. 
Dessa  användas  då  till  allt  gröfre  arbete,  såsom  fram- 
forslandet  till  arbetsplatsen  af  allehanda  material,  lera,  tegel 
och  vatten  m.  m.  Vid  större  gjuterier  lönar  det  sig  att 
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hafva  en  särskild  hjälparbetare  vid  härdformningsbädden, 
hvilken  formar  och  gjuter  allt  härdgodset,  plattor  och  ra¬ 
mar  etc.,  som  då  af  formaren  blott  uppritas  på  den  be¬ 
redda  bädden.  Något,  som  dock  ej  obestridt  anses  vara 
fördelaktigt,  är  att  öfverlåta  bestämmandet  om  formningen 
samt  uppritandet  af  schablonerna  åt  en  särskild  förarbetare 
eller,  såsom  jag  till  och  med  sett,  åt  en  modellsnickare. 
En  sådan  är  alltid  mer  eller  mindre  konservativ  och  vill 
alltid  hafva  formningen  utförd  efter  sin  »schablon».  De 
erfarenheter,  som  en  arbetare  kan  hafva  vunnit  vid  olika 
verk,  samt  de  själfständiga,  små  uppfinningar,  som  han  kan 
göra,  komma  i  detta  fall  sällan  att  utnyttjas,  då  hans  in¬ 
lägg  vanligen  ganska  öfverlägset  tillbakavisas  af  en  för¬ 
arbetare  eller  ej  fullt  fördomsfri  verkmästare.  Märkvärdigt 
nog  blir  en  formare,  som  arbetar  fullt  själfständigt  och 
på  egen  risk,  betydligt  djärfvare  i  sitt  arbete  utan  att 
därför  äfventyra  den  nödiga  säkerheten,  än  en  sådan,  som 
ständigt  i  minsta  detalj  måste  följa  en  annans  föreskrifter. 

I  allmänhet  behöfs  en  hjälparbetare  på  3  å  4  for¬ 
mare,  understundom  en  på  2,  alltefter  arbetsfördelningen. 
Hjälparbetarnas  löner  äro  38 — 40 — 42  pf.  per  tim.,  då 
formarens  är  65  —  70 — 75  pf.  per  tim.  (reducerad  akcord- 
lön),  således  knappt  60  %  af  den  senares. 

Hvad  formmassan  angår  vill  jag  framhålla  att  be¬ 
nämningen  lera  (tyska:  »Lehm»)  ej  så  mycket  karaktäri¬ 
serar  sammansättningen  som  fast  mera  konsistensen,  allden- 
stund  den  i  de  flesta  fall  ej  innehåller  mera  lerjordsilikat 
än  exempelvis  torrsanden,  stundom  mindre.  Liksom  annat 
formmaterial  varierar  äfven  massan  till  sin  sammansättning 
i  det  oändliga.  De  beståndsdelar,  som  gifva  massan  dess 
speciella  karaktär,  äro:  sand,  lera  och  något  organiskt 
ämne,  hästspillning,  hampaffall,  hår  etc.,  som  dels  verka 
bindande,  dels  vid  torkningen  förbrännas  eller  krympa 
och  sålunda  göra  massan  porös.  Härtill  kommer  en  lämp¬ 
lig  mängd  vatten,  hvarigenom  konsistensen  blir  samman¬ 
hängande  i  motsats  till  förhållandet  vid  formsanden. 

Blandningen  och  bearbetningen  sker  numera  alltid  i 
härför  särskildt  afsedda  knådnings-  eller  bråkningsmaskiner. 
Vanligen  bestå  de  af  en  cylindrisk  behållare  med  genom¬ 
gående  axiell  spindel,  försedd  med  snedställda  »knifvar». 
Dessa  verka  vanligen  diskontinuerligt  i  motsats  till  en 
mindre  omtyckt  maskin,  där  massan  mellan  två  korta 
valsar  införes  i  ett  rör  med  roterande  snäcka.  På  vissa 
ställen  använder  man  härtill  kollergång,  framför  allt  till 
den  allra  finaste  massan. 

Sanden  och  leran  fås  i  Tyskland  redan  blandade  från 
de  stora  sandfyndigheterna  i  stenkolsdistrikten.  Då  lagrens 
halt  af  lera  i  hög  grad  varierar,  anskaffas  vid  gjuterierna 
tvänne  sorter  på  lagret,  en  fetare  och  en  magrare.  Dessa 
båda  sorter  hopblandas  till  önskad  lerhalt.  En  formare 
känner  genast  vid  massans  kramning  i  handen,  om  den 
riktiga  blandningen  erhållits.  Har  man  för  fet  massa,  krym¬ 
per  den  i  hög  grad  vid  torkningen  samt  bildar  därigenom 
stora  sprickor,  hvilkas  igenfyllande  måste  ske  med  stor 
omsorg.  Om  åter  för  mager  massa  användes,  blifver  form- 
ningsarbetet  försvåradt  genom  den  mindre  hållfastheten  och 
plasticiteten  hos  massan,  hvarjämte  den  äfven  efter  tork¬ 
ningen  blir  ömtålig  emot  åverkan.  Vattenhalten  varierar 
mycket  hos  för  olika  ändamål  afsedd  massa,  från  vällings¬ 
tunn  sådan  till  flockigt  sönderfallande.  Den  förra  ytterlig¬ 
heten  användes  till  den  sista  glättningen  vid  schablonering, 
den  senare  vid  modellering  för  hand  eller  till  rammande 
af  massakärnor  i  låda  (»Stampflehm»), 


Af  de  bindande  organiska  ämnena  användes  h 
spillningen  ojämförligt  mest;  mängden  af  dessa  äm 
varierar  mellan  20  och  30  vol.  %  alltefter  deras  art 
beskaffenhet. 

Såsom  accessoriska  beståndsdelar  i  massan  ku 
nämnas  koksjnjöl,  som  på  åtskilliga  ställen  i  mängde: 
10  %■  och  mera  tillsättes  för  att  göra  massan  eldfast 
och  därmed  motståndskraftigare  mot  vidbränning  af  jär 
samt  den  särskildt  vid  stora  kokiller  mycket  använda 
satsen  af  grafitdegelmjöl  vid  kärnans  schablonering  för 
få  en  möjligast  glatt  yta  på  kokillens  inre.  Tydligt 
att  vid  kokiller  af  upp  till  50  å  70  tons  utomordent; 
motståndskraftigt  material  måste  användas  för  att  förhin 
hvarje  anfrätning  af  ytan. 

Det  andra  hufvudmaterialet  vid  massaformningen  i 
teglet ,  som  bildar  hufvudmassan  i  formväggarna  och  i 
större  kärnorna.  Mest  användes  vanligt  rödtegel,  som 
behöfver  vara  af  någon  vidare  god  kvalitet.  De  re< 
använda  halfvorna  och  mindre  brottstyckena  utnyttjas  u 
repade  gånger  snart  sagdt  i  det  oändliga,  hvarför  end 
en  mindre  mängd  nytt  tegel  då  och  då  tillföres  för : 
komplettera  förrådet.  Endast  i  vissa  fall  kan  det  vara  • 
delaktigare  att  använda  alldeles  nytt  tegel,  t.  ex.  då  n: 
vill  uppföra  en  cylinderkärna  af  enkla  stenskift  på  högki 
(således  x/4  stens  mur). 

Utom  vanligt  tegel  användes  på  platsen  formadt  te 
af  schabloneringsmassa.  Dessa  måste  vid  formens  u: 
murande  inläggas  på  alla  ställen,  där  efteråt  vårtor  c 
fjädrar  etc.  skola  inskäras,  så  att  man  härvid  slipper  1 
vända  hammare  och  mejsel.  Dessa  stenar,  som  alltid  bl 
finnas  på  lager,  tillverkas  af  en  hjälparbetare  eller  pd 
i  en  enkel  träram  på  ugnsgolfvet  och  undergå  sedan 
lätt  torkning.  De  utföras  i  vissa  fall  med  fördel  sås: 
fasontegel.  Emellertid  användas  härtill  någon  gång  » ; 
nar»  af  gjutjärn.  De  äro  ihåliga  med  en  godstjocklek  1 
5  —  10  mm.  Oaktadt  de  äro  tämligen  dyra  i  förhållai 
till  vanligt  tegel,  kan  deras  användning  dock  i  vissa 
med  tiden  betala  sig,  då  de  äro  praktiskt  taget  outslitli 
Emellertid  äro  de  af  formarna  mindre  omtyckta  på  gru 
af  den  sämre  vidhäftningen  mellan  järnet  och  massa 
hvarför  arbetet  vid  schabloneringen  blir  besvärligare  <1 
äfven  faran  för  partiellt  aflossnande  efter  torkningen 
större  än  vid  vanligt  tegel.  Att,  såsom  någon  gång  sk 
använda  sådana  gjutna  fasonstenar  vid  linskifvors  : 
förande  är  lämpligt  endast  i  det  fall,  att  man  ofta  1 
en  skifva  för  en  viss  lintjocklek,  ty  för  olika  sådana  kur; 
ej  samma  stenar  med  fördel  användas.  Härtill  använ> 
helst  stenar  af  massa. 

Af  allra  största  vikt  och  intresse  är  vid  massafor 
ningen  frågan  om  ugnarna  för  torkning  af  formar  (I 
kärnor.  Endast  i  vissa  speciella  undantagsfall  sker  foi 
ningen  direkt  på  gjutplatsen,  d.  v.  s.  formen  uppmu 
och  utschabloneras  i  en  i  golfsanden  gräfd  grop.  I  de: 
fall  sker  torkningen  lämpligast  medelst  nedhängande 
kokseldar  i  järnkorg  samt  formens  öfvertäckning  med  piå 
för  att  utnyttja  värmet.  Denna  metod  kan  med  för' 
egentligen  blott  användas  vid  synnerligen  enkla,  st< 
föremål,  som  skola  utföras  i  många  exemplar.  Man  lå1 
då  muren  hvarje  gång  stå  kvar  och  borttager  af  ytan 
dast  det,  som  är  förbrändt  eller  löst. 

Emellertid  utföras  formarna  i  regel  på  en  rund  e 
fyrkantig  platta  af  gjutjärn,  försedd  med  öron  för  d 
transporterande  medelst  kranen.  Formen  göres  på  der 
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ta  fullt  färdig  och  nedrammas  därefter  jämte  plattan  i 

gropen. 

På  grund  af  materialets  beskaffenhet  kan  formen  här 
såsom  vid  sandformningen  är  fallet,  i  en  följd  göras 
färdig  för  att  sedan  undergå  torkning,  utan  måste 
1  här  ofta  under  arbetets  gång  företaga  torkning  för 
kunna  fortsätta.  Detta  gör  att  torkningen  här  fått 
helt  annan  betydelse  än  vid  sandformningen. 

De  viktigaste  hjälpmedlen  härvid  äro  torkugnarna, 
likna  mycket  vanliga  kärnugnar,  men  hafva  samtidigt 
karaktär  af  arbetsrum.  Då  man  dragit  sig  för  det 
phörliga  in-  och  utforslandet  af  de  stora  formarna  un- 
arbetets  gång,  har  det  ju  legat  nära  till  hands  att 
n  utföra  själfva  formningsarbetet  i  ugnen.  Man  tork- 
r  i  så  fall  blott  om  nätterna.  Det  värme,  som 
er  dagen  kvarstannar  i  ugnen,  är  äfven  fördelaktigt  för 
‘tets  obehindrade  framåtskridande.  Härvid  prisgifver 
dock  arbetarne  åt  ett  ansträngande  och  ohälsosamt 
•te.  Ugnens  temperatur  uppgår  ofta  under  första  ar¬ 
timmarna  på  dagen  till  40  å  50°,  och  de  massor  af 

m,  som  uppstå  genom  den  torra  massans  bearbetning, 
na  blott  ofullständigt  och  långsamt  aflägsnas  genom 

ventilation,  som  åstadkommes  genom  ett  par  fönster- 
gars  öppnande.  Emellertid  har  ett  ändamålsenligt  ut- 
jande  af  modärna  transportanordningar  och  goda  ugns- 
;truktioner  gjort,  att  man  numera  utan  saknad  på  de 
a  ställen  börjat  öfvergifva  arbetet  i  ugnen. 

Under  det  att  de  äldre  gjuterierna  vanligen  inrymt 
massaformning  i  en  mindre  tillbygnad  till  det  egentliga 
:riet,  som  får  åtnöja  sig  med  vanliga  handmanövrerade 
gkranar,  intager  den  vid  nutidens  modärna  gjuterier 
nycket  framskjuten  plats,  ofta  x/3  af  hela  gjuterihallen. 

betjänas  då  af  en  förbi  alla  de  i  rad  liggande  ugnarna 
nde  elektrisk  traverskran,  som  ombesörjer  vagnar- 
ut-  och  inforslande  vid  ugnarna.  Vissa  gjuterier 
a  sina  ugnstak  konstruerande  med  aflyftbara  hvalfseg- 
t,  så  att  kranen,  som  i  detta  fall  kan  gå  fram  öfver 
■  a  ugnarna,  direkt  i  ugnen  kan  fatta  och  utföra  de 
största  formar.  Detta  sätt  är  ju  synnerligen  ratio- 
,  men  har  dock  ej  fått  så  stor  spridning  på  grund 
e  höga  anläggningskostnaderna  samt  vissa  olägenheter 
den  praktiska  tillämpningen. 

Äfven  för  det  fall,  att  allt  arbete  utföres  utanför 

n,  kan  med  afseende  på  torkningen  förfaras  på  olika 
Antingen  införes  formen  i  ugnen  för  att  torkas,  så 

t  detta  är  nödvändigt  för  det  fortsatta  arbetet,  eller 
torkas  efter  hand  på  arbetsplatsen  med  kokskorgar 
kringställande  af  bleckplåtar.  Först  då  formen  i  det 
laste  är  färdig,  får  den  stå  2  å  3  nätter  i  ugnen.  Visser- 
1  utnyttjas  icke  bränslets  värme  vid  dylik  torkning  så 
som  vid  torkning  i  ugn,  om  dennas  utrymme  nämligen 
äl  utnyttjadt  med  föremål,  som  skola  torkas  (då  detta 
Uigtvis  ej  är  fallet,  kan  det  till  och  med  vid  ständigt 
tande  i  ugn  vara  fördelaktigt  att  använda  torkning 
kokskorg  i  denna,  hellre  än  att  uppelda  hela  ugnen). 
Emellertid  är  bränsleåtgången  vid  torkningen  i  högsta 
beroende  på  det  sätt,  som  användes  vid  formningen, 
ka  vi  oss  t.  ex.,  att  en  större  ångcylinder  skall  utföras, 
hvilken  behöfs  en  arbetstid  af  30  skift  å  10  tim.  och  2 
Kunde  man  oafbrutet  fullfölja  arbetet  till  slut  och 
tter  torka,  såsom  vid  sandformning  sker,  skulle  3  ä 
ätter  i  ugnen  vara  tillräckligt.  Antaga  vi,  att  ugnen 
natt  eldas  med  10  hl.  koks  och,  lågt  räknadt,  rymmer 


2  sådana  cylinderformar,  åtgår  för  hela  torkningen  4x5 
=  20  hl.  =  800  kg.  koks,  utgörande  med  ett  pris  af  20 
kr.  pr  ton  16  kr.  Vid  ett  verk  har  förf.  verkligen  sett 
arbetet  utföras  i  största  möjliga  utsträckning  i  öfverens- 
stämmelse  med  ofvanstående.  Arbetet  utfördes  utanför 
ugnen  och  någon  torkning  med  öppen  eld  förekom  ej  alls. 
Sammanlagdt  fick  formen  under  arbetet  stå  5  nätter  i 
ugnen,  och  hvarje  gång  var  denna  väl  fylld  med  formar 
och  kärnor.  Vid  ett  annat  verk  utfördes  samma  cylinder 
på  ungefär  samma  tid  likaledes  utanför  ugnen.  Under 
arbetets  gång  måste  emellertid  på  grund  af  formningssättet 
dagligen  torkas  med  kokskorgar,  så  att,  lågt  räknadt,  2  hl. 
koks  åtgick  under  hvart  och  ett  af  25  skift,  eller  samman¬ 
lagdt  50  hl.  Slutligen  torkades  3  nätter  i  ugn.  Här  åt¬ 
gick  således  65  hl.  =  2  600  kg.  koks  eller  52  kr.  Vid 
ett  annat  tillfälle  såg  jag  en  liknande  cylinder  utföras, 
denna  gång  uteslutande  formad  i  ugnen.  På  grund  af 
brist  på  arbete  måste  ugnen  för  öfrigt  stå  alldeles  tom, 
men  det  oaktadt  utfördes  formningen  på  ett  sätt,  som 
snart  sagdt  hvarje  natt  fordrade  torkning.  Under  25 
nätter  eldades  med  i  medeltal  4  ä  5  hl.  koks,  hvilket 
således  utgjorde  minst  100  hl.  =  4  000  kg.  eller  mot¬ 
svarande  ett  värde  af  80  kr.  Det  är  sålunda  af  allra 
största  vikt,  att  formningen  utföres  med  tanke  på  tork- 
ningsförhållandena,  och  att  ugnarna  väl  utnyttjas.  Om 
ugnarna  ej  användas  till  arbetsrum,  kan  man  inbespara 
åtskilligt  bränsle  genom  att  äfven  om  dagen  hålla  ugns- 
dörrarna  stängda. 

Ugnarna  äro  rektangulära  och  vanligen  uppförda  af 
1/2  m.  tjocka  murar  af  vanligt  tegel,  kraftigt  stagade  medelst 
inmurade  rundjärnstänger.  Vid  den  ideligen  återkommande 
upphettningen  till  kanske  300°  och  därpå  följande  afkyl- 
ningen  uppstå  ju  starka  spänningar,  som  lätt  leda  till  otät¬ 
het  och  deformering  af  ugnen.  Det  vanliga  ugnsdjupet 
är  8  m.  Bredden  varierar  mycket,  från  3  m.  upp  till  5 
m.  och  mera  vid  arbetsugnar.  3  T/2  m.  anses  som  en 
lämplig  höjd,  hvilken  sällan  öfverskrides  Taket  består  af 
1  —  2-stens  hvalf,  hvilande  på  balkar  på  900 — 1  000  mm. 
afstånd  från  hvarandra.  Främre  kortväggen  saknas  van¬ 
ligen  fullständigt  och  ersättes  af  en  medelst  motvikter  ba¬ 
lanserad  järnridå.  Vanligen  är  denna  af  enkel  järnplåt, 
men  understundom  dubbel  med  mellanfyllnad  af  slaggull 
eller  dylikt.  Om  motviktsmekanismen  är  god,  manövreras 
dörren  lättast  och  snabbast  af  två  ä  tre  man,  under  det 
att  den  förr  alltid  brukliga  inrättningen  med  skrufhjulsut- 
växlad  handvef  i  många  hänseenden  är  olämplig.  I  och 
för  snabb  afkylning  och  ljustillförsel  äro  arbetsugnarna 
försedda  med  ett  par  medelst  järnluckor  afstängbara  fönster¬ 
öppningar.  Rummet  öfver  hvalfvet  är  lämpligen  täckt  med 
ett  skyddstak  för  att  utestänga  regn  och  snö,  samt  kan 
det  då  användas  till  torkplats  för  diverse  saker,  såsom 
sand  och  slamkol  etc.  För  öfrigt  utnyttjas  värmet  på 
bästa  sätt,  så  att  alla  ugnarna  läggas  omedelbart  intill 
hvarandra.  Sidorum  användas  till  upplag  för  sand,  för 
att  hindra  dess  frysning  om  vintern.  Golfvet  i  ugnen  är 
antingen  hårdstampadt  eller  belagdt  med  sten.  Vid  ar¬ 
betsugnar  samt  för  det  fall,  att  vagnar  utan  rälsspår  skola 
kunna  dragas  ut  och  in,  är  golfvet  alltid  täckt  af  väl  lagda 
järnhällar.  De  andra  ugnarna  hafva  ett  enkelt  spår,  på 
hvilket  löper  en  låg  vagn,  helst  upptagande  hela  golfvets 
yta.  Om  denna  blott  är  afsedd  att  upptaga  redan  for¬ 
made  föremål,  har  den  den  enklast  formen  af  en  stor  gjut- 
flaska  med  steg,  på  två  hjulpar.  Om  vagnen  äfven  skall 
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användas  till  formningsarbete,  är  den  bildad  af  en  plan- 
skifva,  som  naturligtvts  måste  vara  väl  bearbetad.  Under 
hela  dagen  står  denna  framför  ugnen,  och  utföras  därpå 
allehanda  kärnor  etc.,  som  på  kvällen  med  vagnen  införas 
i  ugnen.  Dessa  planskifve-vagnar  äro  ganska  mycket  i  bruk 
och  inbespara  den  annars  nödvändiga  stora  mängden  af 
mindre,  likaledes  bearbetade,  runda  eller  fyrkantiga  plattor, 
som  snart  slå  sig  skefva  och  genom  att  bäras  al  arbetarna 
måste  transporteras  till  och  från  vagnen  eller  direkt  till 
ugnen.  Sådana  planskifvor  användas  vanligen  i  en  storlek 
af  7  500  x  3  000  mm. 

Hvad  eldstadens  konstruktion  beträffar,  får  man  se 
åtskilliga  variationer.  Dock  synas  de  allra  enklaste  och 
primitivaste  inrättningarna  såväl  i  torkningens  effektivitet 
som  i  ett  ekonomiskt  bränsleutnyttjande  vara  jämngoda 
med  de  andra,  hvilket  förklarar,  att  man  äfven  vid  nya 
anläggningar  får  se  sådana  i  bruk. 

Den  enklast  tänkbara  eldstaden  består  af  en  fyrkantig 
fördjupning  i  golfvet  vid  ena  hörnet  eller  vid  midten  af 
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bortre  ugnsgafveln,  vanligen  1  m.  i  kvadrat  och  1/2  m  dji 
Under  ugnsmuren  står  den  i  förbindelse  med  den  ytt 
atmosfären.  I  golfplanet  är  den  täckt  af  en  planro 
kring  hvilken  två  eller  tre  rostgrindar  äro  uppsatta  0 
tillsammans  med  två  eller  en  af  ugnsväggarna  innesli 
eldstaden.  För  dennas  fyllande  med  koks  från  utsidan 
ugnen  finnes  understundom  å  muren  strax  öfver  eldstad 
en  snedt  nedåt  riktad  öppning.  Den  är  på  utsidan  fi 
sedd  med  plåttratt  och  lucka  (fig.  14).  Dels  för 
minska  värmestrålningen  och  dels  för  att  ej  eldstaden  1 
inkräkta  på  utrymmet  i  ugnen,  förlägges  den  ibland  h 
eller  delvis  i  en  liten  utbyggnad  på  muren,  i  hvilket  li 
rosten  ofta  sänkes  x/2  m.  under  golfvet.  En  sådan  e; 
stad  visas  i  fig.  14.  Användandet  af  kanaler  från 
sluten  eldstad,  gående  under  golfvet,  och  från  hvilka  f 
bränningsgaserna  genom  genombrutna  hvalf  uppstiga  i  1 
nen,  är  ganska  vanligt  och  lämnar  godt  resultat  vid  kä 
torkningsugnar.  Antingen  använder  man  en  enda  kan, 
som  då  förlägges  mellan  vagnspåret,  eller  ock  tvänne,  1 
på  hvardera  sidan  (fig.  15).  Vid  denna  kanalkonstrukti: 
kommer  ugnen  att  få  en  jämn  uppvärmning  i  alla  sii 
delar.  Vid  den  öppna  konstruktionen  söker  man  fö 
bygga  ojämnheten  i  temperaturen  genom  att  placera 
loppet  till  skorstenskanalerna  å  golfvet  närmast  dörri 
Emellertid  är  det  ej  så  farligt,  om  olika  temperaturer  fö 
komma,  då  ju  ej  alla  föremål  behöfva  torkas  lika  star, 
hufvudsaken  är  att  man  väl  känner  till  sin  ugn  och  räti 
sig  därefter. 

De  ofvan  beskrifna  ugnarna  eldas  med  koks.  /■ 
vändandet  af  okoladt  bränsle  är  olämpligt  på  grund  af  c 
sot  och  de  destillationsprodukter,  som  därifrån  afsätta  s 
Deras  användande  förutsätter,  att  man  framleder  förbr; 
ningsgaserna  i  kanaler  rundt  ugnen  fullständigt  skiljda  fr: 
denna.  Härvid  utnyttjas  dock  bränslet  sämre  än  vid  fö  1 
omnämnda  konstruktionerna.  Vid  okoladt  bränsle  lämp 
sig  eldning  med  generatorgas  bättre.  Där  masugnsgas: 
disponibel,  kan  äfven  denna  med  fördel  användas. 

Då  arbetet  utföres  i  själfva  ugnen,  måste  här  möjl 
het  finnas  för  uppställandet  af  schabloneringsspindlar.  I: 
detta  ändamål  äro  takhvalfven  försedda  med  en  del  h, 
hvilka  antingen  hafva  ett  koniskt,  invändigt  bearbet;! 
foder  af  gjutjärn,  hvari  det  utvändigt  koniska  spindellag  I 
passar,  eller  ock  äro  de  upptiil  försedda  med  en  rii 
af  gjutjärn  med  ursvarfvad  ansats,  på  hvilken  det  på 
sidan  likaledes  svarfvade  lagret  lägges.  Detta  består  i 
af  en  enkel,  rund  skifva  med  urborradt  hål  för  spinde. 
Midtunder  hvarje  lager  är  inlodad  och  med  cemeni 
golfvet  fastgjuten  en  järnplatta  med  konisk  ursvarfnii 
som  upptager  spindelns  nedre  spetsiga  ända.  Emellen 
har  man  här  den  olägenheten,  att  efter  någon  tid  spinde 
ej  mera  står  exakt  lodrätt  på  grund  af  ugnens  formf 
ändringar.  Dessutom  måste  för  dessa  underlager  urt; 
ningar  göras  i  golfhällarna,  hvilka  äro  hindersamma  '1 
vagnars  framdragande  och  vid  renhållningen.  Vida  bät: 
är  därför  att  i  golfhällarna  blott  göra  kraftiga  körnsll 
samt  att  arrangera  öfverlagret  så,  att  möjlighet  för  koi 
gering  förefinnes.  Detta  ernås  enklast  genom  att  gcj 
täckplattan,  som  på  samma  gång  utgör  lager,  förskjutbau 
det  att  man  tilltager  hålen  för  fästskrufvarna  något  glapj 
Denna  anordning  är  både  billigare  och  bättre  än  ■ 
förra. 

För  arbetandet  utanför  ugnen  har  man  liknande 
rättningar.  Hallarna  för  öfverlagret  utgå  i  sådant  f 
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i  ett  galleri  med  gångbana,  löpande  utefter  en  af  gju- 
ets  pelarrader.  Man  får  understundom  i  stora  gjuterier 
ända  till  10  å  15  dylika  spindelställ  intill  hvarandra. 

Emellertid  finnas  äfven  flyttbara  sådana.  De  större, 
ka  användas  vid  formning  af  cylindrar  etc.,  äro  då 
ligen  fast  förbundna  med  grundplattan  för  formen. 
:tan  har  i  detta  fall  utom  de  vanliga  öronen  för  dess 
isporterande  ännu  ett  par  öron  placerade  midtemot 
randra.  På  dessa  fastskrufvas  ett  par  gjutjärnspelare, 
1  upptill  förenas  medelst  en  eller  annan  järnkonstruk- 
för  uppbärande  af  spindellager. 

Alla  spindlar  vid  stående  schablonering  med  två  lager 
50  mm.  tjocka  och  massiva.  Emellertid  formas  på 
a  ställen  äfven  större  formar  med  användande  af  en 
tdel,  som  är  fast.  Den  är  vanligen  100  mm.  grof  och 
stickes  med  sin  koniska  ända  i  en  fot,  som  i  sin  tur 
■ikrufvas  vid  grundplattan.  Såväl  det  förut  beskrifna 
bara  spindelstället  som  i  sista  fallet  spindeln  måste 
Dbade  kvarstå  på  formplattan,  till  dess  att  formen  är 


fullt  färdig.  Dessa  äro  de  enda  hållpunkter,  man  har 
i  detta  fall,  då  man  ju  icke  kan  arbeta  med  lod  och 
vattenpass,  såsom  fallet  är  vid  de  fasta  ställena.  Vid  mindre 
föremål  användas  understundom  runda  plattor  med  ett  i 
midten  ingjutet  koniskt  lager.  Såväl  plattans  öfversida 
som  lagret  äro  svarfvade.  Spindeln,  hvars  nedre  ända  här 
är  konisk,  är  vridbar  i  lagret  vinkelrätt  mot  plattan. 

En  mycket  praktisk  anordning  för  schablonering  af 
icke  alltför  stora  föremål  är  schabloneringsvagnen.  Den 
består  af  ett  enkelt  gjutet  ramverk  1  200  x  600  mm.  (gjut- 
flaskform),  löpande  på  tvänne  bakhjul  och  ett  vridbart  fram¬ 
hjul.  I  ramens  midt  är  fastskrufvadt  ett  koniskt  spindel¬ 
lager.  Vid  formningen  upplägges  på  vagnen  en  lämplig 
platta  med  hål  i  midten  för  genomförande  af  spindeln. 
Man  kan  belasta  dessa  vagnar  mycket  hårdt,  och  kunna 
de  likväl  af  ett  par  man  dragas  in  och  ut  på  ugnens 
hällar.  Med  dessa  vagnar  kan  man  mycket  väl  utnyttja 
hvarje  fläck  af  ugnens  golfyta. 

(Forts.) 
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Protokoll. 


*Om  kolinköp  efter  värmevärde 

af  J.  O.  Roos  af  II  j  el  ras  ät  er. 

Mina  herrar ! 

Det  diskussionsämne,  som  i  dag  står  på  föredrag- 
;slistan,  behandlar  ett  relativt  nytt  spörsmål. 

Då  jag  nu  på  anmodan  af  denna  afdelnings  styrelse  går 
inleda  denna  diskussion,  sker  detta  utan  hvarje  anspråk 
itt  gifva  någon  fullständig  utredning  af  frågan,  utan  är 
med  afsikt  att  klargöra  en  del  begrepp  och  benämningar, 
under  diskussionsmötet  komma  till  användning,  dels  ock 
söka  systematisera  en  del  af  de  synpunter,  från  hvilka 
an  kan  komma  att  skärskådas.  Som  en  orientering,  ehuru 
kan  förefalla  för  alla  välbekant  och  icke  någon  som 
t  nyhet,  bör  då  först  beröras  olika  slag  af  stenkol. 
Stenkol  är  en  fossil  omvandlingsprodukt  genom  för- 
ing  under  tidernas  lopp  af  träd  och  växter,  som  i 
ghet  förekommo  under  vissa  geologiska  perioder.  Det 
kommer  i  naturen  i  skikt  eller  flötsar  af  upp  till  flera 
;rs  tjocklek  och  med  afsevärd  utbredning.  Inuti  dessa 
ar  eller  mellan  dem  förekomma  i  större  eller  mindre 
gd  andra  geologiska  aflagringar  såsom  skifferbildande 
arter,  svafvelkis  o.  d.  Äfven  är  flötsen  mer  eller 
Ire  genomdränkt  af  vatten  eller  fuktighet. 

Vid  kolens  skrädning  och  sortering  afskiljes  så  myc- 
som  möjligt  af  medföljande  skiffer  för  hand  eller  för 
kin  och  delvis  under  användning  af  vattenspolning  eller 
ning.  Hos  hvarje  kol  har  man  sålunda  att  särskilja 
väsentliga  beståndsdelar,  nämligen 
kolsubstansen,  askbildande  ämnen  och  vatten. 
Kolsubstansens  beskaffenhet  bestämmer  väsentligen 
ns  egenskaper  och  karaktär.  Den  består  till  sin  ke- 
a  sammansättning  hufvudsakligen  af  kol,  väte  och  syre, 
till  kommer  mindre,  i  detta  sammanhang  oväsentliga, 
gder  svafvel  och  kväfve. 

*  Enär  vid  refererandet  af  inledarens  anförande  några  miss- 
ittningar  insmugit  sig,  hvilka  förf.  icke  blef  i  tillfälle  att  genast 
gera,  införes  här  ånyo  den  i  föreg.  häfte  publicerade  delen  af  in- 

ngsföredraget.  Red. 


(Forts.  fr.  före.  N:r.) 

Ju  äldre  kolet  är  och  ju  längre  dess  kolningsgrad 
hunnit,  desto  renare  är  kolsubstansen  och  ju  mindre  väte 
och  syre  innehåller  den.  Antraciten,  hvars  kolsubstans 
innehåller  90  å  95  %  kol,  bildar  ena  gränsen;  därefter 
komma  de  s.  k.  bituminösa  kolen  med  större  mängder 
väte  och  syre;  därefter  de  s.  k.  cannelkolen  eller  gaskolen 
och  såsom  minst  förkolade  de  s.  k.  brunkolen.  Dessa  kol 
förhålla  sig  vid  förbränning  afsevärdt  olika.  Antraciten 
brinner  med  obetydlig  flamma,  men  ju  yngre  och  gasrikare 
kolen  äro,  desto  större  blir  flamman  vid  förbränningen. 
De  afgifna  gaserna  hafva  äfven  olika  kemisk  beskaffenhet 
och  kunna  vara  mer  eller  mindre  sotafskiljande.  Rökfria 
kol  äro  sådana,  där  gaserna  vid  förbränningen  ej  hafva 
benägenhet  för  sotbildning. 

Äfven  den  vid  kolens  upphettning  bildade  koksen 
har  olika  egenskaper  och  utseende,  och  ur  denna  syn¬ 
punkt  skiljes  mellan  t.  ex.  magra  kol,  sinterkol,  feta  eller 
bakande  kol.  Vid  förbränning  på  rost  eller  generator  för¬ 
hålla  sig  därför  olika  sorters  kol  olika  och  fordra  för  sin 
gynnsammaste  förbränning  ofta  olika  anordning  af  eldsta¬ 
den  för  lufttillförsel  o.  s.  v.  och  lämpa  sig  i  olika  grad 
för  skilda  ändamål.  Det  är  denna  kolsubstansens  olika 
förhållande  vid  eldning  i  eldstad  som  framkallat  sådana 
benämningar  som  ångkol,  smideskol,  vällugnskol  etc. 

Enär  kolsubstansens  beskaffenhet  är  en  funktion  af 
den  geologiska  förkolningsgraden  och  därvid  samverkande 
fysikaliska  och  kemiska  omständigheter,  karaktäriseras  kol 
från  olika  platser,  grufvor  eller  distrikt  af  olika  egenskaper 
i  ofvannämnda  hänseende,  men  då  kol  från  samma  flöts 
eller  samma  grufva  med  afseende  på  sin  kolsubstans  i  regel 
är  mycket  likformigt,  kan  man  genom  att  angifva  grufvan 
eller  distriktet  karaktärisera  en  viss  sorts  kol  och  därför 
låta  koltyperna  representeras  af  fyndorten,  exempelvis 
Waleska  kol,  South  Yorkshire  kol,  Skottska  kol. 

Som  sammanfattning  af  det  sagda  framgår,  att  kolen 
med  afseende  på  sin  kolsubstans  kunna  hafva  mycket 
skilda  egenskaper  vid  förbränning  och  därför  lämpa  sig 
för  olika  ändamål,  men  att  om  kolen  tagas  från  samma 
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fyndort  eller  grufva  man  kan  vänta  att  erhålla  ungefär 
samma  koltyp. 

Hvad  de  askbildande  föroreningarna,  i  korthet  kal¬ 
lade  aska,  beträffar,  har  man  att  taga  i  betraktande  såväl 
askans  beskaffenhet  som  äfven  dess  kvantitet.  Askan  kan 
således  vid  kolens  förbränning  förhålla  sig  olika,  antingen 
vara  eldfast  och  blifva  lös  och  lucker  eller  vara  mera  lätt¬ 
smält  och  sintra  till  slagg.  Äfven  denna  egenskap  kan 
vara  likformig  för  samma  fyndort  och  väsentligen  karak¬ 
täriseras  af  fyndorten  eller  grufvan.  Askans  kvantitet  där¬ 
emot  är  icke  uteslutande  beroende  på  fyndorten  utan  äf¬ 
ven  på  tillfälligheter,  såsom  tillfälliga  förekomster  af  skiffer 
i  flötsen,  olika  omsorg  vid  utbrytning  och  skrädning  o.  s.  v., 
hvarför  sålunda  askhalten  i  kolen  från  en  och  samma  grufva 
kan  afsevärdt  variera. 

Detta  är  i  ändå  högre  grad  fallet  med  kolens  vatten¬ 
halt  eller  fuktighet,  där  äfven  väderleken  vid  lagring  och 
transport  kan  spela  in. 

Slutligen  en  egenskap,  som  också  föga  beror  på  fynd¬ 
orten,  är  kolens  styckestorlek  och  stybbhalt. 

Vid  rationell  och  fullständig  förbränning  af  kolen  i 
en  eldstad  afdunstas  fuktigheten  till  vattenånga,  kolsub¬ 
stansen  förbrinner  hufvudsakligen  till  kolsyra  och  vatten, 
hvilket  allt  bortgår  i  rökgaserna,  och  de  askbildande  äm¬ 
nena  bilda  aska  och  slagg. 

Såsom  redan  nämndt  fordra  olika  koltyper,  beroende 
på  kolsubstansens  egenskaper,  olika  anordning  af  eldsta¬ 
den  och  äfven  olika  skötsel,  hvilket  allt  inverkar  på  och 
gifver  en  olika  verkningsgrad  hos  anläggningen.  Har  man 
sålunda  en  ändamålsenligt  inrättad  eldningsanordning  för 
en  viss  koltyp,  söker  man  hålla  denna  koltyp  och  köpa 
af  de  märken,  som  tillhöra  densamma  och  ej  utan  sär¬ 
skild  orsak  utbyta  dem  mot  andra  märken.  Till  följd 
häral  hafva  konsumenterna  vid  inköp  af  sina  stenkol  re¬ 
dan  tidigt  och  allt  fortfarande  lagt  hufvudsaklig  vikt  vid 
att  erhålla  en  viss  koltyp,  alltså  kol  från  vissa  grufvor, 
och  i  denna  riktning  har  äfven  handeln  med  stenkol  sta¬ 
biliserat  sig.  För  att  gifva  ökad  stadga  åt  handelsutbytet 
efter  denna  princip,  hafva  producenterna  d.  v.  s.  kolgrufve- 
ägarna,  underkastat  handeln  genom  mellanhänderna  en  viss 
kontroll,  och  sedan  många  år  har  i  vårt  land,  som  köper 
sina  mesta  kol  från  England,  den  mest  betryggande  for¬ 
men  för  kolinköp  varit  att  köpa  kolen  efter  certifikat. 

Ett  sådant  certifikat  är  utfärdadt  af  grufägaren  eller 
en  af  flere  grufägare  utsedd  inspektör  och  intygar,  att 
kolen  äro  från  en  viss  grufva.  Certifikatet  uttalar  sig  äf¬ 
ven  i  allmänna  ordalag  om  kolens  öfriga  kvalitet  och  kan 
innehålla  sådana  specifikationer,  såsom  att  kolen  skola  vara 
»Best  Hard  Steam  Coals»  eller  »Best  Large  Coals»  etc. 
Någon  närmare  definition  öfver  hvad  som  menas  med 
»Best  Large»  o.  s.  v.  gifves  emellertid  icke,  och  vid  fall 
af  meningsskiljaktighet  afgöres  sakförhållandet  genom  okulär 
besiktning  af  kolen  vid  lastning  i  den  engelska  hamnen. 
Är  fartyget  en  gång  på  väg,  utan  att  invändning  mot 
deras  öfverensstämmelse  med  kontraktet  blifvit  gjord,  fäs¬ 
tas  i  regel  inga  hänsyn  vid  vidare  kraf  eller  klagomål. 

Det  är  otvifvelaktigt,  att  handeln  med  stenkol  på 
basis  af  certifikat,  sådan  densamma  inom  vårt  land  blif¬ 
vit  skött,  i  stort  sedt  gifvit  stor  trygghet  och  äfven  från 
köpares  sida  omfattats  med  förtroende.  På  de  senare 
åren  har  emellertid  från  skilda  håll  framhållits,  att  denna 
grund  för  kolens  värdering  och  inköp  icke  är  tillfyllest, 
och  önskemål  hafva  framställts  och  äfven  omsatts  i  prak¬ 
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tiken  att  införa  en  värdesättning  och  prisberäkning 
kolen  efter  mer  exakta  grunder.  Denna  rörelse  står  sc 
en  följd  af  de  genomgripande  och  rationella  förbättring 
som  under  de  sista  tjugu  åren  genomförts  på  värmeteknis 
anläggningar,  speciellt  de  modärna  ångpanneanläggn 
garna.  Det  »lätgå» -system,  som  förut  varit  härskande  \ 
användning  af  stenkol,  har  ändrats;  allt  flera  ångpanr 
ägare  söka  förbättra  sin  anläggnings  ändamålsenlighet,  p 
erhållande  af  sakkunnig  hjälp  och  kontroll  hafva  de  sa 
manslutit  sig  i  ångpanneföreningar,  såväl  i  Sverige  son¬ 
de  större  industriländerna,  och  tack  vare  denna  verksa; 
het  kan  vårt  land  uppvisa  många  värmeanläggningar 
mönstergill  ändamålsenlighet  och  skötsel. 

Det  är  i  samband  med  denna  utveckling  af  värmea 
läggningarnas  teknik  och  den  allt  mera  genomförda  ko 
trollen  af  anläggningarnas  skötsel  som  en  närmare  känr 
dom  af  stenkolens  värmetekniska  värde  blifvit  nödvänc 
och  allt  mera  utvecklats.  Man  har  därvid  funnit,  att  \i 
bedömande  af  en  anläggnings  ändamålsenlighet  och  el 
nomi  kännedomen  om  kolens  ursprungsort  eller  märke 
varit  tillräcklig,  utan  att  dessutom  hänsyn  måst  tagas  1 
kolens  värmevärde,  askhalt  och  fuktighet. 

Med  kolens  värmevärde  förstås  i  allmänhet  den  vl 
memängd,  som  \id  kolens  förbränning  utvecklas.  Värn 
värdet  angifves  i  kalorier  eller  värmeenheter  per  kg.  k( 
1  kalori  eller  värmeenhet  är  den  värmemängd,  som  i 
fordras  att  uppvärma  1  kg.  vatten  i°  C.  Allt  efter  sej 
detta  värmevärde  bestämmes  för  torrt  kol  eller  för  kol 
leveranstillstånd  etc.,  kan  värmevärdet  definieras  olika  0 
är  efter  definitionen  af  olika  värde. 

Det  värmevärde,  som  vid  kolens  praktiska  använ 
ning  är  af  intresse,  är  kolets  effektiva  värmevärde  i  a 
vändningstillstånd,  hvarmed  förstås  den  värmemängd,  sc 
frigöres,  då  1  kg.  bränsle  med  den  vid  användning* 
befintliga  fuktigbetshalten  förbrinner  och  härvid  efter  fi 
bränningen  allt  befintligt  vatten  öfvergått  i  ångform  (■ 
värmemängd,  erhållen  vid  förbränning  i  öppen  eldstad). 

Som  exempel  antaga  vi  två  kol  med  effektivt  värm 
värde  i  användningstillstånd  af  resp.  8  000  och  6  oi 
v.e.  och  att  båda  förbrännas  i  en  ångpanneanläggnin 
som  förmår  tillgodogöra  sig  all  den  af  kolen  frigjort 
värmemängden  och  sålunda  har  en  verkningsgrad  af  100  % 

1  kg.  af  det  förra  kolet  förmår  då  uppvärma  8  oc 
kg.  vatten  i°  C.  eller  ock  att  öfverföra  13,3  kg.  vatten 
ångform,  under  det  att  1  kg.  af  det  andra  kolet  enda 
förmår  uppvärma  6  000  kg.  vatten  i°  C.  eller  öfverfö 
10  kg.  vatten  i  ångform. 

Detta  värmevärde  kan  indirekt  på  laboratoriet  t 
stämmas.  Det  sätt,  som  härför  är  allmänt  af  vetenskap* 
antaget  och  anses  som  det  enda  tillförlitliga,  är  förbrä 
ning  af  ett  prof  af  kolen  i  kalorimeter  under  användarn 
af  en  s.  k.  Berthelots  bomb  och  komprimerad  syrgas. 

Förbränningen  sker  emellertid  härvid  ej  å  kol  i  a 
vändningstillstånd,  utan  å  torkadt  prof,  och  det  närma 
erhållna  resultatet  anges  som  kolets  kalorimetriska  värm 
värde,  hvarmed  förstås  den  värmemängd,  som  alstras,  < 
1  kg.  torrt  bränsle  förbrinner  och  härvid  allt  vid  förbränni 
gen  bildadt  vatten  kondenseras  till  vätska.  Med  kännedo 
om  kolens  fuktighet  och  ungefärliga  vätehalt,  som  äfven  ] 
laboratoriet  bestämmes,  uträknas  det  effektiva  värmevärd* 

Bestämningens  noggrannhet  är  sådan,  att  det  fel,  so 
vid  ordentligt  arbete  behöfver  förekomma,  understiger  1 
af  värdet. 
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Kolens  fuktighet  och  askhalt  äro  tydligen  onyttig  bar- 
i  kolet,  som  i  proportion  minskar  mängden  af  kolsub- 
s,  och  som  därför  hos  en  och  samma  kolsort  i  pro- 
ior.  minskar  det  effektiva  värmevärdet. 

Om  samma  kolsort  under  för  öfrigt  lika  förhållanden 
indes  i  en  värmeanläggning,  men  kolen  vid  olika  till- 
n  till  följd  af  annan  fuktighets-  och  askhalt  hafva  olika 
ctivt  värmevärde,  och  om  värmeanläggningen  arbetar 
konstant  verkningsgrad,  är  det  tydligt,  att  kolens 
ctiva  värmevärde  skall  vara  direkt  mått  på  det  värme¬ 
te  och  den  nytta  man  har  af  kolen. 

Nu  är  det  emellertid  så,  att  verkningsgraden  ej  är 
dant,  utan  eldningens  såväl  tekniska  som  ekonomiska 
ningsgrad  sänkes  med  ökad  askhalt  och  detta  af  flera 
ker. 

Dels  kvarstanna  alltid  i  askan  och  slaggen  afsevärda 
gder  koks  af  högt  värmevärde,  (i  regel  torde  den  kol- 
,  som  den  oförbrända  koksen  representerar,  uppgå  till 
å  6o  af  den  rena  askans  vikt),  dels  orsaka  slagg- 
gderna,  när  de  blifva  större,  en  dålig  och  ojämn  luft- 
irsel,  som  minskar  förbränningens  ekonomi,  och  slut- 
\  erfordras  ökadt  arbete  för  slaggens  bortskaffande. 

En  alltför  stor  askhalt  kan  t.  o.  m.  hafva  den  följden, 
anläggningens  afdunstningsförmåga  blir  så  nedsatt,  att 
ej  räcker  för  sitt  normala  ändamål,  att  man  alltså 
rhufvudtaget  ej  kan  hålla  ångan  uppe. 

En  sådan  erfarenhet  har  jag  själf  gjort  vid  en  längre 
eldning  af  generatorer  för  ångpannedrift. 

Härvid  eldades  med  skottska  småkol,  enligt  uppgift 
samma  grufva,  dock  utan  certifikat,  men  kolen  i  en 
hade  c:a  12  %  aska,  kolen  i  en  annan  last  c:a 
V0  aska. 

De  första  voro  lämpliga  för  sitt  ändamål,  under  det 
ie  senare  voro  i  oblandadt  skick  oanvändbara,  ehuru 
laturligtvis  hade  ett  visst  värmevärde. 

Som  resultat  af  gjorda  erfarenheter  vid  sakkunnigt 
a  profeldningar  framstår  alltså  i  hufvudsak,  att  om  kol 
n  och  samma  kolsort  af  ungefär  samma  styckestorlek 
;r  för  öfrigt  samma  förhållanden  förbrännas  i  en  ända- 
menlig  värmeanläggning,  så  representeras  det  nyttiga 
kolen  af  det  effektiva  värmevärdet,  och  man  har  dess- 
n  att  taga  hänsyn  till  direkt  skadlig  inverkan  af  ökad 
lalt. 

Under  sådana  omständigheter  är  det  berättigadt,  att 
omsorgsfulla  ledaren  af  en  välskött  värmeanlägg- 
;  framställer  det  önskemålet,  att,  utom  vissheten  att  få 
afsedda  kolsorten,  kunna  vid  inköpet  och  prisberäk- 
;en  af  stenkolen  få  betala  i  proportion  till  det  nyttiga, 
erhålles,  och  att  eventuellt  få  afdrag  på  grund  af  det 
lliga,  eller  med  andra  ord  att  få  kolpriset  regleradt  i 
an  proportion  till  kolens  effektiva  värmevärde  och  askhalt. 
Jag  kommer  då  fram  till  frågan,  efter  hvilka  grunder 
sådan  prisberäkning  lämpligen  kan  ske,  på  hvilken 
a  alltefter  omständigheterna  torde  böra  gifvas  olika  svar. 
Som  exempel  skulle  jag  vilja  anföra  följande: 

1.  Priset  fixeras  intill  visst  minimum  på  effektiva 
nevärdet  och  maximum  af  askhalt.  För  sämre  kol  sker 
ag  i  priset. 

2.  Grundpris  bestämmes  för  kol  med  visst  effektivt 
oevärde;  hafva  kolen  högre  värmevärde,  göres  tillägg, 
>a  kolen  lägre  värmevärde  göres  afdrag  efter  viss  skala. 

3.  Grundpris  bestämmes  för  kol  med  visst  effektivt 
nevärde  och  viss  askhalt.  Tillägg  göres  för  högre 


värmevärde  och  lägre  askhalt;  afdrag  göres  för  lägre  värme¬ 
värde  och  högre  askhalt  efter  viss  skala. 

Af  dessa  är  den  sista  beräkningsgrunden  den  mest 
rationella,  och  då  det  är  nödvändigt  att  den  teoretiska  grund¬ 
valen  för  en  sådan  beräkning  är  klar,  innan  försök  till 
praktisk  tillämpning  göres,  skall  jag  belysa  den  medelst  ett 
numeriskt  exempel. 

Exempel: 

Bästa  ångkol  skola  köpas  från  viss  grufva,  och  om 
desamma  vet  man,  att  goda  kol  hålla  c:a  5  %  aska  och 
7  200  eff.  ve.  (motsv.  5  %  fuktighet  och  8  000  eff.  ve. 
på  torr  och  askfri  substans). 

Grundpriset  bestämmes  därför  för  kol  med  5  %  aska 
och  7  200  eff.  ve.  på  kol  i  leveranstillstånd.  Kolen  prof- 
tagas  och  analyseras  i  dessa  afseenden. 

Härvid  kunna  kolen  visa  sig  hafva  de  analyser,  som 
i  tabell  I  äro  betecknade  med  A  och  B,  hvilka  mycket 
väl  kunna  förekomma  för  olika  sändningar  kol,  sålda  på 
certifikat  från  samma  grufva. 

Tabell  I. 


Afvikelsen  af  värmevärdet  är  angifven  i  %  af  normal¬ 
värdet. 

Afvikelsen  af  askhalten  är  angifven  i  enheter  af  ask- 
haltsprocenten. 

Prisregleringen  sker,  i  enlighet  med  hvad  som  är 
sagdt,  teoretiskt  riktigast  så,  att  priset  ökas  eller  sänkes, 
dels  med  samma  %  som  värmevärdet  afviker  från  nor¬ 
malkolets,  dels  ock  i  någon  viss  proportion  till  askhaltens 
afvikelse. 

På  hvad  sätt  askhalten  lämpligen  skall  beskattas  är 
svårt  att  fixera,  då  detta  är  beroende  af  kolens  använd¬ 
ningsändamål  och  slaggens  beskaffenhet,  och  den  skada, 
som  askhalten  i  hvarje  fall  kan  beräknas  göra. 

I  tabellen  är  prisregleringen  för  askhalten  angifven 
=  afvikelsen  •  X,  där  X  antingen  kan  väljas  konstant  eller 
ock  progressiv  för  stora  afvikelser. 

Om  det  antagandet  göres,  att  kol  för  ifrågavarande 
ändamål  äro  fullständigt  värdelösa  vid  en  askhalt  af  30  % , 
så  skulle  för  konstant  X  detta  gifva  X  =  2,  d.  v.  s.  för 
hvarje  %  afvikelse  af  askhalten  skulle  priset  ändras  2  % . 

I  själfva  verket  torde  X  rimligen  böra  väljas  mellan 
gränserna  1  och  2. 

Ofvanstående  tabell  visar  beräkningsgrunden,  men  pri¬ 
serna  måste  naturligtvis  i  ett  kontrakt  uttryckas  på  tyd¬ 
ligare  sätt. 

Äfven  måste  för  bristande  noggrannhet  i  proftagning 
och  analys  en  viss  tolerans  införas,  som  för  askhalten  i 
detta  fall  lämpligen  väljes  till  r  %  och  för  värmevärdet 
till  2  %  af  normalvärdet. 

Antages,  att  kolens  grundpris  kommer  att  röra  sig 
kring  15  kr.  pr  ton,  och  väljes  för  askhaltens  beskattning 
X  =  1,5;  så  skulle  kontraktet  komma  att  rörande  priset 
innehålla  i  hufvudsak: 
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Priset  beräknas  efter  ett  grundpris  af  .  .  .  kr.  ...  öre 
för  kol  med  7  200  v.  e.  effektivt  värmevärde  och  5 
aska  i  leveranstillstånd. 

För  hvarje  half  % ,  som  askhalten  understiger  4  % } 
ökas  priset  med  10  öreper  ton. 

För  hvarje  half  som  askhalten  öfverstiger  6  %  , 
minskas  priset  med  10  öre  per  ton. 

För  hvarje  50  v.  e.,  som  värmevärdet  öfverstiger 
7  35°  v-  e-  ökas  priset  med  10  öre  per  ton. 

För  hvarje  50  v.  e.,  som  värmevärdet  understiger 
7  050  v.  e.  minskas  priset  med  10  öre/ton. 

Fordran  på  certifikatet,  som  visar,  att  kolen  härröra 
fran  lämplig  grufva,  samt  äfven  fordran  på  lämplig  stycke¬ 
storlek  måste  i  hvarje  fall  kvarhållas,  så  att  det  ej  kan 
vara  tal  om  att  köpa  värmeenheter  utan  hänsyn  till  kolens 
öfriga  egenskaper. 

Ännu  en  gång  betonas,  att  ofvanstående  siffror  utgöra 
ett  af  mig  valdt  exempel ,  för  att  visa  beräkningsättets  prak¬ 
tiska  tillämpning.  Därmed  är  icke  påstått  att  denna  prak¬ 
tiska  tillämpning  i  full  utsträckning  för  närvarande  är  till¬ 
rådlig. 

Om  det  af  någon  anledning  är  önskvärdt  att  använda 
annan  kolsort,  så  måste  först  genom  praktisk  profeldning 
utrönas  att  denna  nya  kolsort  är  lämplig  för  ändamålet. 

Det  är  icke  utan  orsak,  att  frågan  om  ett  prisbe¬ 
räkningssystem  å  stenkol  i  den  riktning,  som  af  mig  nu 
skisserats,  eller  frågan  om  »Kolinköp  efter  värmevärde» 
särskildt  här  i  landet  på  allvar  omfattats,  ty  dels  är  sten¬ 
kol  vår  största  importvara,  dels  betingar  den  här  i  landet 
ett  afsevärdt  högre  pris  än  i  de  länder,  med  hvilkas 
industri  vi  måste  konkurrera,  och  slutligen  äro  vi  så  pass 
atiägsnade  fran  produktionsorten,  att  klagomål  öfver  dåliga 
leveranser  ha  svårt  att  göra  sig  gällande. 

Enär  under  nuvarande  system  såväl  mycket  goda  som 
sämre  kol  säljas  under  samma  certifikat  till  samma  pris, 
torde  det  vara  säkert,  att  den  köpare  som  använder  pris¬ 
reglering  efter  värdeanalys  kommer  att  erhålla  de  bättre 
kolen  och  andra  köpare  de  sämre.  Det  är  därför  sanno¬ 
likt,  att  ett  sådant  betalningssystem  skulle  leda  till  att  vi  i 
stort  sedt  erhöllo  bättre  kol  utan  proportionell  fördyring 
jämför  dt  med  nuvarande  system,  och  att  i  synnerhet  åt¬ 
skilligt  skulle  komma  att  sparas  i  fraktkostnaden  för  aska 
och  vatten. 

Frågan  uppstår  då  om  möjligheten  för  att  ett  sådant 
betalningssystem  skall  kunna  genomföras,  och  då  har  man 
att  taga  hänsyn  till  de  svårigheter,  som  därmed  äro  för¬ 
bundna. 

Emedan  priset  i  väsentlig  grad  skulle  grundas  på 
proftagnings-  och  analysresultat,  erfordras,  att  såväl  analys 
som  i  synnerhet  proftagningen  utföres  med  noggrannhet 
och  sakkunskap.  En  slarfvigt  utförd  proftagning  kan  leda 
till  falska  resultat,  och  systemet  kan  framkalla  mera  skada 
än  nytta.  Man  finge  alltså  inrätta  sig  för  omsorgsfull 
proftagning,  antingen  denna  nu  skulle  ske  i  engelsk  eller 
svensk  hamn,  och  då  under  opartisk  kontroll.  Det  är 
emellertid  fullt  genomförbart  att  erhålla  analysresultat, 
som  med  tillräckligt  stor  noggrannhet  representera  en 
lasts  värde  för  att  kunna  läggas  till  grund  för  kolinköp. 

Proftagningen  och  analyseringen  kommer  vidare  att 
draga  en  afsevärd  kostnad.  Denna  kostnad  kan  ju  ej  på 
förhand  beräknas,  men  den  blir  dock  så  stor,  att  små¬ 
partier  om  ett  par  hundra  ton  ej  med  fördel  kan  bära  den 
Systemet  ägnar  sig  i  själfva  verket  endast  för  hela  fartygs¬ 


laster  om  minst  1 000  ton,  men  då  bör  analyseringskc 
naden  i  regel  komma  att  understiga  1  %  af  kolvärdet,  c 
vid  mycket  stora  laster  vid  användning  af  snabba  lossnin 
eller  lastningsanordningar  att  blifva  betydligt  lägre.  Kc. 
mer  systemet  att  visa  sig  efterföljansvärdt,  få  de  mim 
köparna  sammansluta  sig  om  större  partier.  Komme 
stemet  i  allmännare  bruk,  finge  äfven  särskilda  anordn 
gar  för  ändamålsenlig  och  billig  proftagning  vidtagas. 

Betydligt  mera  hindrande  äro  antagligen  de  hand 
stekniska  svårigheterna,  beroende  på  producenternas  ovi 
att  frångå  ett  från  deras  sida  såsom  godt  funnet  syst< 
och  att  inlåta  sig  på  vanskligheten  af  ett  nytt  för  dt 
opröfvadt  och  mera  inveckladt  system.  I  hvad  mån  den 
svårighet  kan  stå  hindrande,  är  svårt  att  säga.  Dock  b 
i  detta  sammanhang  framhållas,  att  han  deln  med  en  t 
del  andra  naturprodukter,  såsom  af  olika  slags  malm,  sv 
velkis,  fosfater,  nitrater  etc.  sedan  länge  baserat  prisen 
värdeanalys,  och  att  utvecklingen  säkerligen  kommer 
fortsätta  i  samma  riktning. 

Obetingadt  nödvändigt  för  hvarje  försök  till  hane 
efter  värmevärde  är  naturligtvis  att  såväl  köpare  som  sälja 
till  fullo  sätta  sig  in  i  och  förstå  de  begrepp  och  beteö 
ningar  som  därvid  måste  användas,  och  i  hvad  mån  öfv( 
enskomna  siffror  verkligen  kunna  tillämpas  på  den  kontr 
herade  kolsorten. 

Slutligen  några  ord  om  hittills  gjorda  erfarenhett 
I  vårt  land  är  det  mest  kände  exemplet  Stockholms  Eieb 
ricitetsverk  vid  Värtan,  där  kolinköpen  sedan  någon  t! 
skett  efter  prisskala  beroende  af  värmevärde.  Härvid  a 
vändt  beräkningssystem  är  utförligt  skildradt  af  verke 
driftsingeniör,  ingeniör  Lindblad  i  Tekn.  Tidskrift  d. 

Äfven  i  ett  par  andra  fall  här  i  landet  ha  försök 
denna  riktning  kommit  till  min  kännedom,  men  i  des: 
fall  ha  antingen  köparen  eller  säljaren  .eller  ock  båda  hög 
ofullständigt  satt  sig  in  i  de  beteckningar  eller  begrepp  so 
lagts  till  grund  för  prisskalan,  hvarför  jag  förmodar  a 
de  transaktionerna  lämnat  otrefliga  erfarenheter. 

I  utlandet  är  det  i  Förenta  Staterna  vi  finna  d 
mest  kända  fallet  af  prisreglering  efter  analys  och  i  själfv 
verket  det,  som  mest  bidragit  att  ställa  denna  fråga  und* 
debatt.  Efter  ytterst  omfattande  kolundersökningar  oc 
profeldningar  beslöt  nämligen  guvernementet  att  båset 
sina  kolinköp  uppgående  till  c:a  20  millionen  $  pr  år,  p 
prisreglering  efter  analys.  En  utförlig  redogörelse  häroi 
gifves  i  meddelande  från  U.  S.  Geological  Survey,  och  s 
äfven  återgifven  i  Lindblads  nyssnämnda  uppsats  i  Teknis 
1  idskrift.  Erfarenheten  hittills  är  såvidt  jag  vet  gynnsan 

I  Schweiz  inköpa  statsbanorna,  enl.  Polsters  Kalende 
fiir  Kohlenintressenten  1906,  franska  kolbriketter  me 
grundpris  för  visst  värmevärde. 

I  Tyskland  och  äfven  i  England  har  spörsmålet  mycke 
debatterats,  men  systemet  af  inköp  efter  värmevärde  mött 
af  bestämdt  officiellt  motstånd  från  producenter  och  mellar 
händer,  hvarför  ingångna  aftal  efter  denna  princip  ej  nål 
ut  till  offentligheten. 

Om  jag  nu  som  sammanfattning  af  det  sagda  skull 
ge  uttryck  åt  min  personliga  åsikt  så  är  den 
att  vid  kolinköp,  fortfarande  liksom  hittills,  bör  förete 
certifikat,  garanterande  att  kolen  äro  af  den  afsedda 
såsom  lämplig  befunna,  kolsorten, 
att  det  spec.  i  vårt  land  med  på  grund  af  höga  fraktei 
fördyrade  stenkol  är  önskvärdt  att  vid  inköp  af  stor; 
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laster  kol  kunna  reglera  priset  efter  värdeanalys  af  de 

levererade  kolen, 

en  sådan  reglering  af  priset  bör  baseras  på  effektivt 
värmevärde  och  askhalt  hos  kolen  i  leveranstillstånd, 
ifsevärda  svårigheter  spec.  af  handelsteknisk  natur  före¬ 
ligga  för  genomförande  af  ett  sådant  prisreglerings¬ 
system,  hvilka  svårigheter  endast  så  småningom  torde 
kunna  öfvervinnas, 

handeln  af  andra  jämförliga  naturprodukter  alltmer 
innefattar  prisregleringar  på  grund  af  värdeanalys,  hvar- 
för  äfven  kolproducenter  och  mellanhänder  böra  bereda 
sig  på  en  liknande  utveckling  af  kolhandeln, 
innan  konsumenten  skall  kunna  påräkna  nytta  af  så¬ 
dant  prisregleringssystem  han  först  bör  hafva  utvecklat 
sin  värmeanläggning  till  största  möjliga  grad  af  ända¬ 
målsenlighet,  och  slutligen 

innan  kontrakt  uppgöras  rörande  sådan  prisreglering, 
såväl  köpare  som  säljare  böra  hafva  skaffat  sig  till¬ 
räcklig  kunskap  om  de  begrepp  och  benämningar 
som  bestämma  värdeberäkningen  som  också  äfven  om 
de  valda  siffrornas  tillämplighet  på  den  kontraherade 
kolsorten. 

Diskussion. 

ö Bergsingeniör  G.  Dillner.  'Jag  har  haft  en  del  tillfällen  att 
era  bestämningar  af  kols  värde  på  grund  af  värmevärdet, 
tidigare  då  jag  hade  den  plats,  som  föredragshållaren  f.  n. 
har,  dels  på  grund  af  senare  verksamhet.  De  erfarenheter 
gjort  stämma  ju  i  hufvudsak  med  de  synpunkter,  som  här 
uttalats,  åtminstone  i  öfvervägaude  grad.  Men  jag  skall 
tt  något  närmare  få  precisera  min  uppfattning  i  denna  fråga. 

Om  man  tar  denna  generellt:  —  kan  man  med  ledning 
värmevärdet  bedöma  det  inbördes  värdet  af  olika  stenkol? 
;å  måste  en  sådan  fråga  besvaras  med  nej,  åtminstone  blir 
;ådan  bedömning  ytterst  osäker.  Om  man  eldar  med  sten- 
i  en  eldstad,  så  får  man  två  produkter:  gaser  och  koks 
finnes  en  del  kolslag,  som  lämna  ifrån  sig  gaserna  raskt: 
får  man  praktiskt  taget  en  gaspuff,  och  sedan  förbrinner 
sen,  som  ligger  kvar.  Sådan  kol  har  mindre  värde  än  den 
där  gaserna  afgå  mera  långsamt,  ty  i  detta  senare  fall  kan 
bättre  taga  vara  på  värmet.  Emellertid  kunna  dessa  två 
a  kolslag  vid  värmevärdebestämning  gifvn  samma  resultat, 
nda  anser  jag,  att  i  sådana  fall  som  dessa  ger  värmevärdet 
:n  upplysning. 

Som  herrarne  känna  till,  är  det  mycket  stora  differenser 
an  olika  stenkolssorter,  och  jag  tror,  att  beträffande  van- 
ångkol  prisskillnaden  kan  uppgå  till  närmare  30  å  40 
:ent.  Däremot  tror  jag,  att  om  man  bortser  från  undan- 
, fallen,  värmevärdesdifferensen  kan  uppgå  till  13  eller  15  pro- 
:.  Om  man  nu  tänker  sig,  att  man  utan  märken  skulle  köpa 
kol  enbart  efter  värmevärdet,  så  skulle  detta  sannolikt  med- 
,  att  förbrukarne  finge  sämre  kol  än  förut  för  samma  pris  som 
tiu  betala.  Man  får  gå  ut  från,  att  de  prisdifferenser,  som 
as  på  marknaden,  och  som  äro  baserade  på  en  så  lång 
renhet,  något  så  när  motsvara  hvad  kolen  äro  värda.  Detta 
lållande  har  ju  också  föredragshållaren  poängterat,  då  han 
,  att  man  måste  fasthålla  vid  att  köpa  kol  efter  certifikat. 
långt  äro  vi  sålunda  ense.  Då  frågas:  skulle  man  på  grund 
:ertifikat  kunna  köpa  kol  efter  värmevärde?  Vi  köpa  här 
verige  endast  engelska  kol,  och  då  uppstår  spörsmålet,  om 
1  skulle  kunna  förmå  grufägarne  att  göra  denna  försäljning 
grund  af  värmevärdet.  Jag  tror  det  knappast.  Åtminstone 
alla  de  många  försök,  som  jag  gjort  i  den  vägen,  ledt  till 
ativt  resultat.  I  öfrigt  är  det  ju  själfklart,  att  om  man 
nmit  så  långt,  att  ett  kolslag  är  bestämdt,  så  är  det  för  den 
elske  grufägaren  mycket  litet  skäl  i  att  binda  sig  vid  en  för- 
tiing  efter  värmevärde.  Visserligen  kan  det  från  deras  sida 
1  med  mycket  liten  risk,  då  ju  differensen  i  värmevärdet  af 
från  en  och  samma  grufva  är  mycket  liten.  Men  natur¬ 
vis  tar  icke  grufägaren  på  sig  större  risk  än  han  behöfver 
!  a.  Sålunda  tror  jag  icke  på  möjligheten  att  få  sådana  köp 
1  stånd. 
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Vidare  skulle  jag  vilja  säga,  att  den  skala,  som  föreslagits 
är  alldeles  för  fint  skuren  för  att  kunna  tillämpas.  Det  blir 
omöjligt  att  undvika  fel  vid  dessa  värmevärdebestämningar,  och 
dessutom  måste  man  tänka  på  de  ännu  större  fel,  som  gifvet- 
vis  måste  komma  att  begås  vid  själfva  proftagningen. 

Förslaget  är  teoretiskt  vackert  men  kommer  att  stöta  på 
praktiska  olägenheter.  Kolköparen  kan  däremot  gifvetvis  genom 
värmevärdebestämningar  så  småningom  erhålla  en  mycket  god 
kännedom  angående  de  variationer,  som  en  viss  af  honom  före¬ 
dragen  kolsort  brukar  visa,  och  kan  därigenom  bedöma,  huru¬ 
vida  denna  kolsort  är  jämn  eller  icke,  hvilket  för  honom  är 
af  mycket  stor  betydelse. 

• 

Byrådirektör  A.  Tausen.  Såsom  föredragande  i  frågor  rö¬ 
rande  kolinköp  vid  järnvägsstyrelsen  skall  jag  be  att  få  säga 
några  ord. 

Detta  förslag  kan  möjligen  vara  användbart,  då  det  är, 
fråga  om  stenkol  för  en  god  och  ekonomisk  värmeanläggning, 
ehuru  jag  redan  i  detta  fall  betviflar  dess  nytta.  Men  för  lo¬ 
komotiv  lämpar  det  sig  icke.  Lokomotiven  äro  icke  några 
goda  värmeanläggningar  utan  tvärtom.  Järnvägarna  måste 
vid  inköp  af  stenkol  taga  hänsyn  till  kolens  stybbighet.  Kolen 
måste  vara  rena  och  goda.  En  del  kolsorter  lämpa  sig  bättre 
för  lagring  än  andra.  Vissa  kol,  som  med  fördel  kunnat  an¬ 
vändas  i  de  norrländska  landskapen  med  sina  snömassor,  hafva 
visat  sig  oekonomiska  längre  söderut.  Prisen  äro  naturligtvis 
beroende  på  prisen  i  England,  och  prisen  på  kol  från  Skott¬ 
land  och  Northumberland  variera  rätt  mycket,  beroende  på  att 
kolsorterna  därifrån  rätt  väsentligt  variera  oafsedt  de  olika  kol¬ 
sorternas  bränslevärde.  Vi  köpa  visserligen  efter  bränslevärde 
och  vidtaga  undersökningar  af  kolen,  innan  vi  bestämma  oss 
för  köp  af  en  viss  kolsort.  Att  börja  med  företaga  vi  då  ka¬ 
lorimetriska  prof,  och  om  dessa  utfalla  lyckligt  gå  vi  vidare 
för  att  utröna,  oui  denna  kolsort  kan  vara  något  att  bygga 
på.  Då  anställas  mera  omfattande  undersökningar,  bestående 
i  profeldning  i  en  för  sådant  ändamål  apterad  stationär  loko¬ 
motivpanna.  Dessa  profeldningar  göras  så  nära  öfverensstäm- 
mande  som  möjligt  med  förhållandena  å  lokomotiven  vid  fram¬ 
dragande  af  tåg  ute  på  linien.  Den  nya  kolsorten  jämföra  vi 
med  en  standardsort  hvarvid  väl  händer  att  flera  profningar 
gifva  något  afvikande  resultat.  Märkvärdigt  dock  har  stan- 
dardsorteu  visat  sig  variera  mycket  litet  så  väl  i  afsende  på 
askhalt  som  bränslevärde.  Vi  gå  vidare  i  våra  undersökningar 
genom  att  verkställa  prof  på  lokomotiv  vid  framdragande  af 
under  så  lika  förhållanden  som  möjligt.  Resultaten  af  dessa 
undersökningar  ha  visat  sig  tämligen  nära  öfverensstämma  med 
resultaten  af  eldningarna  i  profpannan  men  emellanåt  visat 
någon  afvikelse  från  de  kalorimetriska  undersökningarna.  Vi 
ha  satt  det  mesta  värdet  på  dessa  praktiska  undersökningar. 
Har  det  visat  sig  anledning  till  en  eller  annan  anmärkning 
på  någon  sålunda  godkänd  kolsort,  så  att  kolsorten  hållit  lägre 
bränslevärde  än  förut  eller  varit  mycket  stybbig,  ja,  då  har 
densamma  fått  en  prickning,  så  att  lika  eller  något  högre  an¬ 
bud,  å  en  med  den  förra  jämngod  kolsort,  hvilket  vi  tagit  till 
jämförelse,  fått  något  företräde. 

Jag  tror  icke,  att  grufägarna  skulle  visa  sig  synnerligen 
villiga  att  ingå  på  en  försäljuing  efter  värmevärde.  Det  lär 
väl  icke  vara  tänkbart,  att  dessa  affärsmän  skulle  vilja  under¬ 
kasta  sig  denna  risk  utan  ersättning.  På  ett  stenkolsparti  om 
t.  ex  50  000  ton  skall  det  säkerligen  visa  sig  vid  tillämpning 
af  det  framlagda  förslaget,  att  de  tillägg  i  priset,  köparen 
skulle  blifva  skyldig  betala,  komme  att  ungefär  motsvara  af- 
dragen,  så  att  medelpriset  för  hela  leveransen  kommer  mycket 
nära  att  öfverensstämma  med  kontraktpriset.  Säljaren  uppgör 
gifvetvis  sina  kalkyler  på  ett  sådant  sätt,  att  han  garderar  sig 
mot  de  förluster,  som  en  försäljning  efter  värmevärde  möjli¬ 
gen  skulle  komma  att  inuebära  för  honom.  Och  den  ersätt¬ 
ning,  han  kommer  att  betinga  sig,  torde  ej  komma  att  sättas 
lägre  än  det  här  föreslagna  minsta  afdraget,  10  öre.  Den  när¬ 
maste  följden  af  den  här  föreslagna  reformen,  skulle  sålunda 
blifva,  att  vi  finge  betala  10  öre  mera  per  ton  än  nu.  Detta 
utgör  dock  på  ett  parti  på  5°  000  ton  5  000  kronor.  \  id  sta¬ 
tens  järnvägar  ha  vi  sökt  att  köpa  så  goda  kol  som  möjligt 
till  möjligast  billiga  pris.  Det  händer  dock  emellanåt  att  ko¬ 
len  vid  utlastningen  i  svensk  hamn  äro  rätt  stybbiga,  med  en 
stybbhalt  af  någon  gång  upp  till  15  å  20  procent.  Att  vid  en 
besiktning  bestämma  stybbhalten  är  ytterligt  svårt,  och  äfven 
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fackmän  äro  eniga  om,  att  så  är  förhållandet.  Men  låt  oss 
antaga,  att  jag  tar  ett  generalprof  för  en  kalorimetrisk  under¬ 
sökning  ur  en  fartygslast  som  innehåller  20  procents  stybb. 
Profvet  bör  naturligtvis  då  också  så  vidt  möjligt  innehålla  20 
procent  stybb.  Jag  tror  emellertid  ej,  att  den  kalorimetriska 
undersökningen  skall  visa  att  bränslevärdet  hos  ett  sådant  kol- 
partijär  nämnvärdt  mindre  än  om  kolen  hade  varit  hela  med  t.  ex. 
5  å  6  procent  stybb.  Men  för  lokomotiv  äro  sådana  stenkol 
ett  synnerligen  dåligt  bränsle.  Vi  måste  naturligtvis  därför 
ha  vår  uppmärksamhet  fäst  på  att  vi  få  så  stybbfria  kol  som 
möjligt.  Men  kolen,  som  ursprungligen  kanske  varit  stora  och 
vackra,  kunna  vid  inskeppningen  och  den  senare  behandlingen 
lätt  taga  skada.  Hvar  och  en  vet  nog,  huru  kolinskeppningen 
vanligen  tillgår,  huru  kolen  från  höga  ställningar  störtas  ned 
i  fartygen.  Vidare  kunna  kolen  taga  skada  under  vägen  på 
grund  af  fartygets  rörelser.  Jag  har  sett  en  fartygslast  sten¬ 
kol,  som  ursprungligen  voro  mycket  fina  och  hela  på  vagnarna 
i  England,  under  det  att  desamma  vid  framkomsten  till  Malmö 
voro  mycket  stybbiga.  Med  detta  har  jag  velat  framhålla,  att 
äfven  om  i  England  prof  tages,  som  utvisar,  att  kolen  hafva 
bra  bränslevärde  så  är  det  icke  säkert,  att  kolen  äro  lika  goda 
när  de  komma  fram. 

Jag  skulle  äfven  vilja  säga  några  ord  om  själfva  prof- 
tagningen.  Därtill  behöfves  en  person,  som  tager  prof  tid  ef¬ 
ter  annan  under  utlossningen.  Ur  ett  fartyg  om  en  7  000  ton 
torde  väl  man  behöfva  taga  20  eller  25  prof  för  att  komma 
till  ett  generellt  resultat.  Men  trots  detta  kommer  nog  därvid 
att  begås  mycket  stora  fel,  som  helt  säkert  icke  alltid  inskränka 
sig  till  en  procent. 

Det  vore  naturligtvis  mest  önskvärdt,  att  det  vore  en 
enda  person,  som  gjorde  dessa  undersökningar.  Men  beträf¬ 
fande  statens  järnvägar  är  detta  en  omöjlighet.  Vid  Värtan 
Egga  ofta  2  till  4  båtar  samtidigt;  där  har  sålunda  en  man 
full  sysselsättning.  I  Göteborg  och  Malmö  äro  förhållandena 
ungefär  likartade.  Skulle  statens  järnvägar  köpa  sina  kol  ef¬ 
ter  bränslevärde  enligt  förslaget,  blefve  det  sålunda  en  ganska 
stor  och  dyrbar  apparat. 

Jag  tror,  att  det  lyckligaste  är,  att  vi  stanna  vid  de  kolsor¬ 
ter,  som  vi  genom  de  nämnda  kalorimetriska  undersökningarna 
och  profningarna  funnit  vara  goda  och  hållbara.  Visar  det  sig 
sedan  vid  förnyade  profningar,  att  någon  kolsort  har  försäm¬ 
rats,  så  får  man  söka  köpa  den  till  betydligt  nedsatt  pris  eller 
utesluta  densamma. 

Jag  såg,  när  jag  ögnade  igenom  Teknisk  Tidskrift  att 
ingeniör  Lindblad  hade  framhållit,  att  denna  fråga  vore  något 
hvaråt  de  konsulterade  ingeniörerna  borde  ägna  sig,  hvarige- 
110m  det  skulle  bli  lättare  för  industriidkare  och  konsorter  att 
erhålla  goda  kol.  Det  tror  jag  är  ett  önskemål,  som  man  kan 
vara  med  om,  ty  förhållandet  är  nog  så,  att  konsumenterna 
icke  sällan  blifva  dragna  vid  näsan.  Men  har  man  erhållit  en 
god  kolsort,  så  bör  man  hålla  sig  till  den,  tills  den  icke  längre 
visar  sig  vara  tillfredsställande. 

Öfveringeniör  T.  Thelander.  Det  är  klart,  att  denna  fråga 
är  af  den  största  betydelse,  och  vore  det  möjligt  att  lösa  den 
pa  teoretisk  väg  och  utan  alltför  stora  praktiska  svårigheter, 
så  skulle  det  naturligtvis  vara  till  fördel.  Men  för  min  del 
tror  jag,  att  det  skulle  visa  sig  nästan  omöjligt  att  få  en  leve¬ 
rans  afslutad  på  sådana  villkor,  som  här  framhållits,  och  jag 
är  i  likhet  med  den  föregående  talaren  öfvertygad  om,  att  vi 
i  så  fall  komme  att  proportionsvis  få  betala  mera  för  den  leve¬ 
rerade  varan  än  vi  nu  göra.  I  allmänhet  förhåller  det  sig  ju 
så,  att  om  ett  märke  existerat  någon  längre  tid,  så  vet  man 
af  erfarenheten,  huruvida  det  lämpar  sig  för  sitt  ändamål.  Kan 
man  inrätta  sig  pa  ett  sådant  sätt,  att  man  kan  få  de  märken, 
som  man  är  van  vid,  så  kan  man  köpa  med  större  trygghet 
efter  certifikat  och  med  mycken  liten  risk.  Men  olyckligtvis 
veta  icke  de  handlande,  som  handla  med  kol,  hvilket  värde 
kolen  i  de  olika  grufvorna  besitta,  när  de  importera  kol.  Som 
herrarna  veta,  pågår  det  en  rättegång  mellan  en  kolimportör- 
firma  här  i  Stockholm  och  ett  ångbåtsbolag,  som  påstått,  att 
det  blifvit  luradt  på  grund  af  det  kontrakt,  som  ingåtts  mellan 
denna  firma  och  bolaget.  Det  stod  nämligen  i  kontraktet,  att 
firman  skulle  leverera  kol  antingen  från  en  viss  namngifven 
grufva  eller  från  en  därmed  jämförlig.  Nu  hände  det,  att  det 
utbröt  strejk,  som  gjorde,  att  man  icke  kunde  få  kol  från 
denna  namngifna  grufva,  utan  kolen  måste  tagas  från  en  skotsk 
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grufva,  med  det  resultat,  att  bolaget  icke  ville  betala  det  j 
som  var  aftaladt.  Nu  skaffade  sig  emellertid  firman  ett 
tyg  från  ett  håll,  som  ansågs  vara  en  auktoritet,  att  de  ] 
som  levererades,  voro  lika  värdefulla  som  de,  som  firma 
kontraktet  hade  åtagit  sig  att  leverera.  Därpå  skaffade 
köparen  af  kolen  ett  lika  godt  intyg  från  annat  håll,  som 
stod  att  det  faktiskt  var  omöjligt  att  öfver  hufvud  lever 
skotska  kol,  som  hade  samma  värde  som  de  engelska.  Di 
bevisar  ju,  att  den  allmänna  meningen  om  kolen  varierar  hö 
betydligt  på  olika  ställen,  då  det  gäller  att  bedöma  kolens  vät 
Ingen  behöfver  här  ha  haft  orätt.  Den  som  framhållit  de  sk 
ska  kolens  värde,  kan  ha  haft  rätt  däri,  att  de  varit  lämpl 
för  det  ändamål,  hvartill  de  af  denna  firma  användts,  men  c 
som  sagt,  att  han  blifvit  lurad,  har  säkerligen  icke  haft  anvä 
ning  för  denna  sortens  kol.  På  detta  sätt  kan  man  kom 
i  de  största  svårigheter,  äfven  om  kolen  icke  varit  under! 
tiga  i  afseende  på  värmevärde  och  askhalt.  Vi  hade  vid 
tillfälle  fått  kol  för  en  leverans  —  det  var  en  mycket  kinl 
sådan  —  kolen  voro  afsedda  för  en  pansarbåt  och  voro 
högsta  kvalitet.  Koien  hade  det  bränslevärde,  som  de  bo 
ha,  hvilket  analysen  visade.  Men  när  vi  försökte  att  anväi 
dem,  och  de  utsattes  för  forceradt  drag,  så  visade  de  sig  om 
liga.  De  dugde  icke  att  begagna  under  dessa  förhålland 
En  del  föll  ned  mellan  rosten  och  brann  där  som  tjära  i  s; 
let  för  att  bilda  gaser,  som  de  skulle  göra.  Då  skaffade 
oss  nya  kol,  som  efter  uppgift  voro  kol  med  samma  bränsl 
värde  som  de  förra,  och  det  befanns,  att  dessa  voro  fullt ; 
vändbara  för  sitt  ändamål. 

Jag  har  velat  nämna  detta  för  att  visa,  att  enbart  värni 
värdet  är  icke  normgifvande  vid  användning  af  kol  för  olil 
ändamål.  Jag  tror  också,  att  om  man  skulle  taga  prof 
större  laster  på  t.  ex.  6  —  7000  ton,  så  är  en  sådan  lasts  1 
mogenitet  så  ytterst  olika,  att  det  är  omöjligt  att  på  1  eller 
procent  bestämma  värmevärdet  i  den  lasten  i  genomsnitt.  I 
kan  förekomma  vid  vissa  leveranser,  %itt  varan  under  tra 
sporten  har  så  försämrats,  att  ända  till  1/3  måste  utpack 
såsom  oanvändbara  för  sitt  ändamål.  Sådant  har  jag  va: 
med  om  flera  gånger  t.  ex.  vid  leverans  af  kol  till  torpej 
båtsprofturer  och  detta  ehuru  priserna  varit  mycket  höga. 

Frågan  är  mycket  beaktansvärd,  och  kunde  man  nå  > 
resultat  genom  att  någon  konsulterande  ingeniörsfirma  så  . 
säga  kunde  instruera  vederbörande  och  öfvervaka  kollever?.' 
serna,  så  skulle  det  gifvetvis  vara  mycket  bra,  men  säkert  ; 
att  vi  finge  betala  därför.  Jag  tror  icke,  att  vi  under  q 
varande  förhållanden  kunna  komma  till  ett  fördelaktigare  t 
sultat  än  genom  att  köparen  håller  sig  till  de  märken,  soj 
lämpa  sig  för  honom. 

Öfveringeniör  A.  Widell.  Gifvetvis  bör  —  såsom  inledan 
nyss  sade  —  hvarje  kolköpare  först  och  främst  öfvertyga  s 
om,  att  han  vid  kolinköp  väljer  den  för  hans  förhållandi 
lämpligaste  kolsorten,  enär  han  eljest  köper  fel.  Har  han  gjc; 
detta  följer  dock  icke  däraf,  att  han  icke  kan  hafva  nytta 
att  samtidigt  köpa  efter  värmevärde. 

Alla  kolsorter  afstybba  mer  eller  mindre,  men  känner 
kolsorten,  så  har  man  reda  på  dess  ungefärliga  afstybbning  oc 
kan  taga  vederbörlig  hänsyn  härtill. 

Hvad  beträffar  värmevärdet,  kan  detta  variera  högst  väsen 
ligt  hos  en  och  samma  kolsort,  delvis  beroende  af  att  kok 
tagas  ur  olika  flötser.  På  grund  häraf  kan  en  del  af  en  lev 
rans  vara  utmärkt  medan  en  annan  del  är  underhaltig. 

Jag  hade  för  några  år  sedan  tillfälle  att  försöka  bedön 
kols  bättre  eller  sämre  beskaffenhet  på  grund  af  dess  utseend 
och  visade  såväl  värmevärdebestämmelser  som  profeldning; 
att  bedömningarna  voro  i  hufvudsak  rikliga. 

Enär  kolförbrukare  i  allmänhet  —  jag  afser  härmed  icl 
sådana  kolförbrukare,  som  hafva  mycket  stora  kolförbrukning; 
—  torde  hafva  svårt  att  kunna  träffa  aftal  om  inköp  af  k< 
efter  värmevärde,  undrar  jag,  om  det  ej  vore  lämpligt,  att  niindi 
kolförbrukare  sammanslöte  sig  för  gemensamma  inköp.  E 
dylik  sammanslutning  skulle  kunna  verkställa  ingående  unde 
sökningar  samt  på  basis  af  dessa  afsluta  sina  inköp.  De  fc: 
prisregleringarna  erforderliga  kontrollundersökningarna  skuli 
kunna  verkställas  i  England  vid  lastningen  eller  i  Sverige  vi 
lossningen. 

Redan  nu  förekommer  att  man  låter  profningarna  ske  vi 
lastningen  i  England. 


Dec.  1910 


»43 


MEKANIK, 

Det  är  klart,  att  kolinköp  på  ifrågavarande  sätt  komme 
stöta  på  motstånd,  men  jag  tror  dock,  att  det  med  god 
1.  skulle  låta  sig  förverkligas.  Det  vore  önskvärdt  att  något 
des,  ty  som  det  nu  är,  vet  man  bra  litet  om  livad  man 
er.  Såsom  föredragshållaren  sade:  man  köper  en  kolsort, 
gången  är  den  användbar,  en  annan  gång  icke. 

I  Borås  finnes  en  sådan  sammanslutningsförening,  som 
ställer  kolinköp  för  sina  medlemmar,  men  har  man  här  in- 
nkt  sig  till  att  inköpa  vissa  för  medlemmarna  lämpliga 
orter  utan  bestämmelser  om  bränslevärde.  Kolen  fördelas 
behof  och  sker  betalningen  i  proportion  härtill.  Härigenom 
hufvudsakligen  vunnits  att  priset  kunnat  något  nedpressas. 
Jag  vill  slutligen  påpeka,  att  förlustprocenten  genom  i 
n  befintlig  aska  icke  inskränker  sig  endast  till  proportionen 
au  slaggämnena  och  kolet,  enär  en  del  brännbara  ämnen 

ras  med  askan  och  slaggen  och  detta  mera  i  hård  än  lös 

/ 

S* 

Öfveringeniör  T.  Thelander.  Jag  vill  för  min  del  ansluta 
till.  hvad  den  föregående  talaren  framhållit.  Men  jag  vill 
å  påpeka,  att  en  sådan  sammanslutning  är  en  mycket 
är  sak.  Den  kan  ju  knappast  genomföras,  om  en  del  af 
marne  befinna  sig  på  ett  längre  afstånd  från  den  central- 
ct,  hvarest  kolen  uppläggas,  ty  i  detta  fall  skulle  ju  de 
befunno  sig  längst  bort,  bli  lidande. 

Hvad  beträffar  frågan,  om  man  skulle  kunna  lyckas  åväga- 
äja  någou  prisreduktion  genom  att  försäljningen  skedde 
bestämning  af  värmevärde,  askhalt  o.  s.  v.,  sä  vill  jag 
,  att  jag  tror  näppeligen,  att  detta  skulle  kunna  gå  för  sig. 
tror,  att  om  vi  skulle  köpa  på  sådana  villkor,  så  skulle  vi 
i  få  betala  mera.  Jag  tror  sålunda  icke,  att  vi  skulle  vinna 
ivcket  därpå,  och  följden  skulle  sannolikt  bli  den,  att  kol- 
t  höjdes.  De,  som  handla  med  kol,  tror  jag  icke  i  all¬ 
tet  ha  så  stor  förtjänst.  T.  o.  m.  här  i  Stockholm  där  det 
ts  en  kolring  är  detta  icke  någon  lukrativ  affär,  beroende 
itt  spekulationerna  så  ofta  misslyckas.  Den  ena  gången 
as  de,  den  andra  gången  icke.  Men  intressant  skulle  ju 
om  ett  försök  kunde  göras,  så  att  man  finge  se  ett  prak- 
resultat. 

Föredragaren  ingeniör  J.  O.  Roos.  Gentemot  de  båda  före- 
ide  talarne  har  jag  ingenting  att  andraga,  enär  de  fram- 
t  synpunkter,  som  jag  själf  redan  lagt  fram.  Men  det  är 
ak,  .som  är  af  den  största  betydelse,  när  det  gäller  att  söka 
>mföra  en  prisreglering  på  grund  af  det  analyserade  vär- 
och  det  är,  att  analysresultatet  verkligen  öfverensstämmer 
resultatet  af  noggrant  kontrollerade  praktiska  profeld- 
ar.  Ty  skulle  det  resultat,  hvartill  den  analytiska  under¬ 
ingen  ledt,  icke  peka  rätt,  då  kan  ju  detta  resultat  icke 
as  till  grund  för  någon  prisreglering.  Det  vore  därför 
ket  intressant  att  af  ingeniör  Videll  höra,  om  af  honom 
örande  profeldningar  företagits  i  samma  eldstad  under 
11a  yttre  förhållanden  med  samma  kolsort  men  af  olika 
tevärde  och  askhalt. 

Öfveringeniör  A.  Widell.  Jag  tror,  att  om  man  med  köp 
värmevärde  endast  kunde  vinna  så  mycket,  att  askhalten 

"örande  pr  of  eldnings  resultat  vid  användning  af  samma  kolsort 
och  samma  ångpanna  under  lika  förhalla7iden. 
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minskades,  vore  därmed  redan  mycket  vunnet,  enär  variatio¬ 
nerna  i  askhalten  kunna  vara  kolossala. 

Till  belysande  af  effektiva  värmevärdets  inverkan  på  ut¬ 
bytet,  skall  jag  be  att  få  visa  några  siffror,  hvaraf  en  del  äro 
rätt  talande.  Jag  vill  dock  förutskicka,  att  materialet  ej  är  så 
stort,  som  önskligt  vore.  dels  på  grund  af  svårigheten  att  kunna 
få  utföra  profeldningar  under  fullt  jämförbara  förhållanden  och 
dels  på  grund  af  vederbörandes  obenägenhet  att  bekosta  er¬ 
forderliga  bränslevärdebestämningar.  I  allmänhet  vilja  ång- 
panneägare  endast  bekosta  en  värmevärdebestämmelse  och  vilja, 
att  de  härvid  erhållna  värdena  skola  användas  vid  beräkning 
af  resultaten  från  samtliga  profeldningar  med  en  och  samma 
kolsort.  Skola  tillförlitliga  resultat  erhållas,  måste  emellertid 
prof  uttagas  och  värmevärdet  bestämmas  för  hvaije  särskild 
profeldning. 

Af  förestående  tabell  framgår,  att  pannans  verkningsgrad 
icke  oväsentligt  växer  med  bränslets  effektiva  värmevärde, 
medan  däremot  verkningsgraden,  vid  samma  belastning  å  pan¬ 
nan,  skulle  teoretiskt  vara  densamma,  därest  halten  af  aska 
och  slagg  endast  skulle  nedsätta  utbytet  i  proportion  till  deras 
viktsmängder. 

Ingeniör  Nauckhoff.  Jag  vill  endast  understryka  hvad  öfver¬ 
ingeniör  Widell  redan  sagt,  att  praktiska  bestämningar  öfvtr 
åugbildningsförmågan  för  en  viss  stenkolsort  oftast  stå  i  mycket 
god  proportion  till  kolens  effektiva  värmevärde.  Det  vore 
därför  otvifvelaktigt  af  stort  värde  för  industriidkaren  om  han 
kunde  köpa  kolen  efter  deras  eff.  värmevärde,  sedan  han  be 
stämt  sig  för  att  använda  en  viss  kolsort.  Men  jag  tror  äfven, 
att  man  ganska  väl  kan  bedöma  värdet  hos  en  viss  kolsort  i 
förhållande  till  värdet  hos  en  annan  kolsort  efter  deras  effektiva 
värmevärden. 

Att  kolhandeln  skulle  vinna  i  stabilitet  genom  införande 
af  garantier  beträffande  effektivt  värmevärde  är  jag  öfvertygad 
om;  att  all  möjlig  kontroll  öfver  vissa  kolhandlare  kan  vara 
af  behofvet  påkallad  har  nog  litet  var  haft  tillfälle  erfara.  Själf 
har  jag  vid  ett  tillfälle  fått  ett  slående  bevis  därpå.  Vi  an¬ 
vända  vanligen  Yorkshire  styckekol,  men  blefvo  vid  ett  tillfälle 
erbjudna  köpa  Waleska  styckekol  till  ett  pris  ung.  lika  gällande 
pris  för  Yorkshirekol.  Vi  tyckte  visserligen  att  erbjudandet 
föreföll  litet  märkvärdigt,  men  beslöto  oss  dock  för  ett  mindre 
profparti,  som  emellertid  vid  framkomsten  befanns  bestå  nästan 
uteslutande  af  stybb  Anledningen  härtill  förklarades  vara  den, 
att  kolen  visserligen  varit  stora  vid  skeppningen  från  England, 
men  under  transport  och  lossning  stybbats.  Våra  anmärkningar 
besvarade  kolhandlaren  vidare  med  att  andra  förbrukare  som 
fått  kol  af  samma  last  voro  mycket  nöjda.  Vi  förhörde  oss 
hos  dessa  och  funno  att  flera  af  dem  alltid  eldade  med  stybb 
och  äfven  köpt  kolen  som  stybb  hvarför  de  ej  hade  någon  an¬ 
ledning  att  klaga,  under  det  att  andra,  liksom  vi  köpt  kolen 
som  styckekol  och  voro  missnöjda.  Samma  kol  hade  således 
i  ena  fallet  sålts  som  styckekol  i  andra  fallet  som  stybb.  Här 
gällde  ju  ej  någon  större  affär,  men  kolhandlaren  fick  nöja 
sig  med  att  få  betaldt  efter  ett  pris  beräknadt  efter  kolens 
effektiva  värmevärde  och  efter  det  ångutbyte  som  erhölls  vid 
en  af  ångpanneföreningen  verkställd  profeldning. 

Föredraganden  ingeniör  f.  O.  Roos  De  af  ingeniör  Widell 
anförda  siffrorna  visa  en  förvåuansvärdt  god  öfverensstämmelse 
mellan  profeldningsresultaten  och  analyserna,  vittnande  såväl  om 
mycket  stor  noggrannhet  vid  profeldning  och  analys,  som  äfven 
att  den  anförda  beräkningsgrunden  är  riktig. 

Vid  användning  af  samma  kolsort  visa  de  nämligen  att 
när  kolen  hafva  samma  värmevärde  och  askhalt  gifver  värme¬ 
anläggningen  samma  verkningsgrad  och  samma  afdunstning, 
när  kolen  hafva  olika  värmevärde  och  samma  askhalt  är  verk¬ 
ningsgraden  fortfarande  konstant  och  afdunstningeu  propor¬ 
tionell  mot  värmevärdet  och  när  kolen  hafva  olika  askhalt  sän¬ 
kas  verkningsgraden  med  den  ökade  askhalten. 

Såvidt  nu  kan  kontrolleras  torde  i  intet  fall  afvikelsen 
mellan  analysresultatet  och  det  praktiska  resultatet  i  dessa  fall 
öfverstiga  1  %. 

Marindirektör  K.  E.  Rtindgren.  Jag  vill  nämna,  att  lag- 
ringsförhållandena  spela  en  stor  roll  här.  Jag  tror,  att  om 
man  skulle  köpa  kolen  i  utlandet  efter  det  kalorimetriska  vär¬ 
mevärdet,  så  skulle  detta  värde  icke  stämma  med  det  värde, 
som  kolen  hade  levererade  här  i  Sverige.  Det  är  endast  stora 
afnämare,  som  kunna  köpa  kol  på  detta  sätt.  Skall  en  af- 
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nämare  sedan  sälja  kolen  till  andra  med  garanterad  värme¬ 
effekt  motsvarande  den,  hvilken  blifvit  honom  själf  garanterad, 
torde  detta  för  lionom  blifva  omöjligt,  emedan  kolen  under  lag¬ 
ringen  förlorat  i  bränslevärde,  och  följden  blifver  att  han  måste 
sälja  dessa  billigare  och  därmed  förlora  på  affären. 

Jag  tror  därför,  att  det  endast  är  stora  industriella  verk, 
som  kunna  köpa  kol  efter  det  kalorimetriska  värdet.  Att  ko¬ 
len  förlora  i  värde  på  grund  af  lagringen  visar  sig  ofta  nog. 
I  Malmö  inträffade  vid  leverans  af  en  jagare  att  samma  kol¬ 
sort  som  förut  med  fördel  användts  vid  profturerua  med  syster¬ 
båten,  visade  sig  så  underhaltiga  att  man  måste  afb^ta  prof- 
turen  och  skicka  folk  till  grufvan  direkt  för  att  öfvervaka 
inskeppningen  af  de  nya  kolen.  Sedan  de  första  kolen  erhål¬ 
lits  försiggingo  profven  fullt  tillfredsställande. 

Jag  tror  sålunda,  att  det  i  praktiken  kommer  att  ställa 
sig  ytterligt  svårt  att  bestämma  kolens  värde  endast  efter  det 
kalorimetriska  värdet. 

Ingeniör  A.  de  Wahl.  Af  den  förda  diskussionen  tycks 
framgå,  att  kolens  effektiva  värmevärde  har  den  största  bety¬ 
delsen  för  mäugdeu  af  den  ånga,  som  kan  alstras  pr.  vikts¬ 
enhet  kol.  Om  vi  då  utgå  från,  att  kolköparen  utprofvat  en 
viss  kolsort  som  för  honom  lämpligast,  skulle  för  köparen 
vara  fördelaktigast,  att  kolpriset  vore  proportionellt  mot  det 
effektiva  värmevärdet.  Huru  detta  skall  kunna  realiseras  är 
en  sak  för  sig:  det  kan  väl  knappast  kunna  åstadkommas  utan 
samarbete  mellan  kolköpare,  kolhandlare  och  kolproducenter. 


FÖRENINGSMEDDELANDEN 


Afdelningen  för  Mekanik  sammanträdde  den  23  novem¬ 
ber  under  ordförandeskap  af  ingeniör  O.  Nycander.  Proto¬ 
koll  från  föregående  sammanträdet  och  senaste  årsmötet  upp¬ 
lästes  och  godkändes.  Iugeniörerna  Alex.  Engblom,  Thure 
Lindblom  och  Ernst  Westin  intogos  i  afdelningen.  Samman- 
trädesdagarna  för  19 11  bestämdes  till  fjärde  onsdagen  i  måna¬ 
den,  dock  att  styrelsen  skulle  äga  att  sedermera  bestämma 
dag  för  årsmötets  hållande  i  oktober.  Till  redaktionskommitté 
för  1 9 1 1  utsågos  redaktören  ing.  G.  O.  M.  Olsson,  sekretera¬ 
ren  ing.  H.  Lamby  samt  herrar  ing.  A.  Rosborg,  E.  Roesler 
och  A.  H.  Andersson. 

Öfveringeniör  A.  Widell  höll  ett  med  ljusbilder  illustre- 
radt  föredrag  om  ångpauneexplosionen  å  ångaren  »Jonas 
Alströmer».  Äfven  förevisades  af  den  förstörda  ångpannan  de 
delar  som  gifvit  anledning  till  olyckan. 

Genom  de  utredningar,  som  företagits  har  det  ådagalagts, 
att  torrkokning  af  pannan  icke  ägt  rum,  ej  heller  har  annan 
direkt  oriktig  skötsel  förekommit,  utan  är  olyckan  helt  och 
hållet  att  tillskrifva  det  synnerligen  miserabla  skick,  hvari 
pannan  befunnit  sig.  Pannan,  som  varit  gjord  år  1869,  var  så¬ 
lunda  af  puddelplåt  af  underhaltig  beskaffenhet  och  den  bräcka, 
som  närmast  föranledt  explosionen,  har  troligen  redan  vid 
fabrikationen  åstadkommits  genom  felaktig  konstruktion  af 
en  längsgående  nitväxel. 

Öfveringeniör  Widell  ansåg,  att  olyckan  helt  säkert  kunde 
hafva  förebyggts,  om  pannan  underkastats  kontroll  af  kompe¬ 
tent  person,  van  vid  sådana  undersökningar,  detta  så  mycket 
mer,  som  den  omtalade  bräckan  varit  belägen  på  ett  fullt  syn¬ 
ligt  och  åtkomligt  ställe. 

Yrkesinspektör  Th.  Fiirst  tog  fasta  på,  att  föredragaren 
ansåg,  att  olyckan  kunnat  förebyggas,  om  pannan  varit  under¬ 
kastad  lämplig  kontroll  och  påpekade  önskvärdheten  af  att 
samtliga  ångpannor  underkastades  regelbundet  återkommande 
kontroll  från  statens  sida.  —  Hvad  som  närmast  beliöfde  gö¬ 
ras  och  kunde  göras,  vore  icke  åstadkommandet  af  någon  ny 
ångpannelag  eller  dylikt,  utan  enklare  åtgärder,  hvarigenom 
man  kunde  kontrollera  handlande  med  »något  begagnade  men 
i  synnerligen  godt  stånd  varande  ångpannor»,  samt  erhålla 
kännedom  om  befintligheten  af  ångpannor  genom  registre- 
ringsskyldighet  eller  dylikt,  hvarvid  hvarje  panna  t.  ex.  skulle 
åsättas  märke  och  vissa  uppgifter.  Härigenom  skulle  mycket 
vara  vunnet.  —  Talaren  ansåg,  att  Teknologföreningen  borde 
begagna  tillfället  för  att  göra  ett  uttalande  och  genom  en  skrif- 


19: 

velse  till  vederbörande  söka  åstadkomma  att  något  gjorde^ 
denna  angelägenhet 

Med  anledning  häraf  tillsatte  Afdelningen  en  kommit 
bestående  af  herrar  A.  Widell  (såsom  sammankallande),  G.  R 
och  A.  Lindblad  med  uppgift  att  utreda  h vilka  enklare  åt g; 
der,  som  skulle  kunna  vidtagas,  utan  att  alltför  mycket  b 
tunga  ångpanneägarne  men  dock  underlätta  kännedom 
om  ångpannors  befintlighet  och  deras  lämpliga  kontroll,  sai 
att  uppgöra  förslag  till  skrifvelse  att  tillställas  vederböranc 

Ordföranden  uttalade  till  föredragaren  ett  tack,  icke  blc 
för  det  intressanta  föredraget,  utan  äfven  för  den  utrednii 
och  det  intresse  han  ägnat  denna  viktiga  fråga. 

Direktör  J.  H.  Casselli  höll  härefter  föredrag  om  »O 
diamantborruing  i  fast  berg».  Föredraget  finnes  för  iutress 
rade  i  tiyck  gratis  tillgängligt  å  Föreningens  kansli, 

I  samband  härmed  lämnade  ingeniör  E r n s t  Ek  ett  me 
delande  »Om  bruket  af  slagrutor».  Ingeniör  Ek  började  mi 
att  säga,  att  han  väl  insåg  risken  af,  att  en  svensk  ingeniör  i 
tresserade  sig  för  sådana  medeltida  instrument,  som  slagrutc 

Hvad  det  är,  som  gör,  att  slagrutan  utvisar,  hvar  vatt»! 
finnes,  det  hade  talaren  icke  lyckats  utfinna,  men  att  slagrut; 
så  gör  i  lämpliga  personers  händer,  därom  var  han  öfvertvg; 
och  omtalade  flera  exempel.  Talaren  hade  funnit  vissa  sai 
manband  mellan  slagrutor  och  »slagrutemän»  samt  svaga  ele 
triska  strömmar.  Vidare  omnämnde  han  slagrutans  användnir 
för  sökande  efter  malmfyndigheter.  Till  slut  erbjöd  sig  in  geni- 
Ek,  att  för  intresserade,  praktiskt  visa,  hvad  slagrutan  duger  ti 

De  båda  föredragen  gåfvo  anledning  till  ett  synnerligi 
lifligt  meningsutbyte  och  ingeniör  Ek  gick,  såsom  han  vänt 
sig,  icke  alldeles  fri  från  kritik  öfver  sin  tro  på  slagrutor. 

Direktör  G.  A.  Granström  menade,  att  klokt  folk  tal 
ju  icke  gärna  om  slagrutor,  om  hvilka  han  ville  använda  ej 
amerikanskt  ord,  som  hette  humbug.  I  berg,  som  icke  ä 
sprickfria,  träffar  man  på  vatten  öfverallt;  ville  heller  icke  é 
känna  förekomsten  af  några  »vattenådror»,  hvarom  in  genii 
Ek  talat. 

Direktör  Erl.  Nordlund  omtalade  försök  med  slagrutc 
som  företagits  i  samband  med  ett  järnvägsb}igge,  för  utrönanc 
af  lämpliga  platser  för  banvaktsstugor.  En  redogörelse  här 
kommer  att  publiceras  i  Teknisk  Tidskrift  Veckoupplagt 
(Häfte  n:o  48). 

Ingeniör  Ek  påpekade  gentemot  direktör  Granström,  a 
han  talade  om  marken,  ej  om  bergen;  meddelade  att  man  me 
en  slagruta  kan  bestämma  bredden  på  vattenförande  lage 
omtalade  att  ombord  på  en  gående  båt  gjorde  slagrutan  utsla 
vid  relingarna. 

Dir.  Granström  insåg,  att  det  var  svårt  att  strida  mc 
troende,  men  ville  icke  ändra  sin  åsikt  förrän  slagrutans  egei 
skaper  vetenskapligt  klargjorts.  Påstod,  att  minst  lika  måug 
gånger,  som  man  hittade  vatten  med  slagrutans  tillhjälp,  s 
misslyckades  man,  men  sådana  fall  talades  icke  om ;  den  soi 
misslyckats,  önskade  icke  se  sin  »konst»  misskrediteras  oc 
den,  som  efter  slagrutans  anvisning  sökt  efter  vatten,  me 
icke  hittat,  han  skämdes  nog  öfver  att  hafva  bekostat  dylik 
arbete.  Nämnde  i  samband  härmed  namnet  Monte  Carlo,  oc 
tillrådde  försiktighet. 

Ingeniör  O.  Nycander  var  intresserad  af  saken  och  på 
minde  om,  med  hvilken  misstro  de  första  meddelanden  om  de 
animala  magnetismen  mottogs,  och  huru  endast  några  år  se 
nare  detta  var  en  allmänt  erkänd  sak. 

Direktör  Casselli  sade  sig  hafva  en  dyrköpt  erfarenhe 
af  hvad  slagrutemän  kunna  ställa  till.  På  en  plats  t.  ex.  hva 
rest  tre  personer  vid  olika  tillfällen  med  slagrutor  utpeka 
vattenådra  borrades  till  60  m:s  djup  utan  att  en  droppe  eij 
hölls.  Flera  liknande  fall  omtalades.  När  talaren  blef  au 
modad  att  borra  på  sådana  ställen,  som  bestämts  med  slag 
ruta  så  borrade  han  hälst  så  långt  därifrån  som  möjligt.  At 
singla  slant  gaf  understundom  gynnsammare  resultat  än  slag 
rutan.  Omtalade  att  i  Tyskland  utnämndes  statsslagrutemät 
»längre  kan  ofoget  icke  drifvas». 

Sedan  ytterligare  några  talare  berört  frågan  om  vatten 
ådrors  förekomst  afslutades  den  med  stort  intresse  följda  de 
batten. 

Efter  sammanträdet  var  supé  och  angenämt  samkväm 

Ly. 
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öfver  författare  till  under  år  1909  hållna  föredrag  och  de  talare,  hvilka  gjort  inlägg  i  de  med  anledning 

af  föredragen  hållna  diskussionerna. 
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gtsson,  G.  F 
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i  mark,  A. 
Allan  . 


wall,  E . 

I cenberg,  J.  .... 

bohm,  D . 
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Föredrag  eller  hufvudinnehåll  af  inlägg  i  diskussionen: 


Sida : 


Turbinmaskineri  å  fartyg  . 

Turbinmaskineri  å  fartyg  . 

Maskinistskolor  . . . 

Turbinmaskineri  å  krigsfartyg  . . 

Maskinistskolor  . 

Elektriskt  maskineri  I.  fartyg  . . . 

Bärgningsvåsendet  förr  och  nu  . 

Navigationsskolorna  . 

Turbin-  och  gasmaskineri  å  fartyg  . 

Bärgning  af  fartyg . 

Turbinmaskiner  ä  krigsfartyg  . 

Öfverhettad  ånga  för  fartygsdrift . 

Kontroll  för  ångdrift . 

Navigationsskolorna  . 

Maskinist-  och  navigationsskolorna  . 

Turbinmaskineri  å  krigsfartyg  . 

Navigationsskolorna  . . 

Turbinmaskineri  för  fartyg  . 

Dieselmotorer  för  fartyg  . 

Anförande  vid  öppnandet  af  vårmötet  1910  . 

Kontroll  för  ångdrift . . 

Bärgning  af  fartyg  . 

Kompasser  sättningar . 

Turbinmaskineri  å  fartyg  . 

Bärgning  af  fartyg . 

Elektriskt  maskineri  å  fartyg  . 

Maskinist-  och  navigationsskolorna  . 

Navigationsskolorna  . 

Föttingers  transformator  m.  m . 

Den  nyare  utvecklingen  vid  turbininstallationer  1  fartyg  . 

Kontroll  för  ångdrift . . . 

Maskinistskolor  . 

Kontroll  för  ångdrift . 

Maskinistskolor  . 

Turbinmaskineri  å  krigsfartyg  .  . 

Nägra  synpunkter  angående  ekonomisk  fartygsdrift  och  dess  kontroll 

Maskinistskolor  . 

Omorganisation  af  navigationsskolorna  . . 

Kontroll  för  ångdrift . . . . 
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Sid. 

Afdelningen  för  skeppsbyggnadskonst 

Ord.  höstmötet  1909  .  1 

Ord.  vårmötet  1910  .  51 

Anförande  vid  1910-års  vårmötes  öppnande  .  52 

Ankarekonstruktioner .  40 

Bärgningsväsendct  förr  och  nu  . .' .  56 

Explosionsmotorer,  Klassificeringsreglemente  för  d:o  . .  90 

Far  tygsdrift ,  Några  synpunkter  angående  ångekonomisk  far- 

tygsdrift  och  dess  kontroll  .  18 

Fartygslaster,  Uppvägning  af .  46 

Fartygsnybyggnader,  Svenska 

IX,  tågfärjan  »Konung  Gustaf  V»  .  36 

X,  s.  s.  »Axel  Johnson»  .  97 

Förbränningsmotorer,  Klassificeringsreglemente  för  .  90 

Institution  of  Naval  Architects  . 89 

Isbrytarefartyg  och  deras  konstruktion .  100 

Klassificeringsreglemente  för  explosions-  och  förbränningsmotorer  90 

Kompassersättningar  .  79 

Malmångare,  s.  s.  »Vollrath  Tham»  .  37 


Maskinistskolor  .  ' 

Navigationsskolor,  Kungl.  Af  oj:  is  nådiga  proposition  angåend 
omorganisation  af  d:o  . 

Råoljemotorn  för  storsjöfart  . 

Stabilitet,  Inflytandet  på  stabiliteten  vid  fartygslasters  omflyttningar 
Stabilitetsberäkningar,  Ny  metod  att  förmedelst  planimeter  ut 

föra  d:o  . 

Skeppsbyggeriverksamheten  i  olika  länder  under  år  1909  . 

»  i  Sverige  under  år  1909  . 

Svenska  fartygsnybyggnader: 

IX,  tågfärjan  »Konung  Gustaf  V»  . j 

X,  s.  s.  »Axel  Johnson»  . 

Tankförsök  med  modeller  till  jagaren  »Hugin» . .  I 

Turbininstallationer ,  Den  nyare  utvecklingen  af  d:o  i  far  ty \ 
Turbinmaskineri  å  krigsfartyg . 

Utväxlingsanordningar  för  ångturbiner  vid  fartygsdrift .  4 

Verkstäderna  och  varfven,  Från  . . .  42,  50,  96; 

»Vollrath  Tham»,  Rederi  A. -B.  Luleå  Ofotens  nya  malmångara 


Turbinmaskineri  å  krigsfartyg . 

Skeppsbyggeriverksamheten  i  Sverige  1909 


PLANCHER. 

Pl.  n  o  ij 

_  1  s.  s.  »Vollrath  Tham»,  Red.  A. -B.  Luleå-Ofoten . f . 

2  s.  s.  »Axel  Johnson»,  Red.  A.-B.  Nordstjärnan . ....4  od 
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Stockholm  1910 


AFDELNINGENS  FÖR  SKEPPSBYGGNADSKONST 
ORDINARIE  HÖSTMÖTE  1909. 


Afdelningens  i  arbetsordningen  föreskrifna  ordinarie 
möte  ägde  på  Styrelsens  kallelse  rum  lördagen  den  4 
•mber  1909  å  Föreningens  lokal  i  Stockholm.  Mötets 
andlingar,  hvilka  öppnades  och  leddes  af  Styrelsens 
förande  marinöfverdirektören  m.  m.  H.  Lilliehöök,  togo 
i  böljan  kl.  2,30  e.  m.  samt  fortgingo  med  uppehåll  för 
iag  mellan  5 — 7  e.  m.  intill  kl.  11  e.  m.,  då  mötet 
)rdföranden  upplöstes. 

Den  af  Styrelsen  för  mötet  fastställda  förhandlings- 
ingen  framgår  af  det  vid  mötet  förda  protokollet,  som 
f  följande  lydelse: 

Protokoll  hållet  vid  ordinarie  höstmötet 
med  Svenska  Teknologföreningens 
Afdelning  för  Skeppsbyggnads¬ 
konst  lördagen  den  4  dec.  1909. 

§  1.  Beslöts  att  protokollet  öfver  mötet  skulle  ju- 

■  s  af  Ordföranden  och  två  justeringsmän  lördagen  den 
dec.  1909  kl.  10  f.  m.  å  Föreningens  lokal,  Jakobs- 
1  19,  Stockholm. 

§  2.  Till  justeringsmän  utsågos  ingeniörerna  F. 
‘nan  och  G.  O.  M.  Olsson. 

§  3.  Godkändes  protokoll  från  Afdelningens  ordi- 
:  vårmöte  den  29  april  1909,  som  förut  varit  i  Tek- 

■  Tidskrift  offentliggjordt. 

§  4.  Upplästes  och  godkändes  protokoll  från  Afdel- 
?ns  extra  möte  den  28  maj  1909. 

§  5.  På  grund  af  i  vederbörlig  ordning  inlämnade 
ig,  som  tillstyrkts  af  Styrelsen,  invaldes  till  ledamöter 
ielningen  hrr:  Fritiof  Linde,  lektor,  Göteborg;  Gustaf 
>g,  mariningeniör,  Karlskrona;  Gustaf  Halldin ,  extra 
ningeniör,  Stockholm;  Axel  Bergmark,  civilingeniör, 
:holm. 

§  6.  Förrättades  val  af  Afdelningstyrelse  för  1910 
' valdes’  till:  ordförande,  ingeniör  A.  Isakson,  v.  ord- 
de,  öfveringeniör  Th.  Thelander,  sekreterare,  ingeniör 
Andersson,  öfriga  ledamöter,  marindirektör  I.  Eng- 
ingeniör  fohn  fohnson  och  direktör  K.  von  Schmalensee. 

§  7.  Förrättades  val  af  ledamot  och  suppleant  för 
'iningen  i  Teknologföreningens  Styrelse  och  utsågs  till 
arie  ledamot  ingeniör  A.  Isakson  samt  till  suppleant 
ingeniör  Th.  Thelander. 

§  8.  Föredrogs  en  skrifvelse  från  Afdelningens  Sty- 
i  hvilken  meddelades,  att  Styrelsen  på  anförda  grunder 


till  Kungl.  Maj:t  inlämnat  den  framställning  i  afseende  å 
det  svenska  skeppsbyggeriets  upphjälpande,  som  af  sär¬ 
skilda  kommitterade  utarbetats  i  enlighet  med  Afdelnin¬ 
gens  beslut  vid  ordinarie  vårmötet.  Denna  hufvudskrif- 
velse  jämte  kommitterades  missivskrifvelse  upplästes  äf- 
ven. 

I  samband  med  detta  ärende  meddelades  att  från 
generalkonsul  Axel  fohnsson  inkommit  afskrift  af  en  del 
handlingar  rörande  understödjandet  af  skeppsbyggeriet  i 
Finland  och  Ryssland  och  beslöts  i  enlighet  med  insän¬ 
darens  hemställan,  att  dessa  afskrifter  genom  Afdelnin¬ 
gens  Styrelse  skulle  inlämnas  till  Kungl.  Finansdeparte¬ 
mentet. 

§  9.  L  pptogs  till  behandling  ett  at  mariningeniör 
I.  Falkman  utarbetadt  föredrag  angående  » Turbinmaskiner 
å  krigsfartyg ».  På  grund  af  att  författaren  var  hindrad 
närvara,  upplästes  föredraget,  som  belystes  af  en  serie 
skioptikonbilder,  af  ingeniör  N.  G.  Nilsson.  I  den  efter 
middagen  upptagna  diskussionen  yttrade  sig  herrar  Boo, 
de  Wahl,  kommendör  Engström,  Lindblad,  Isakson,  Cronvall 
och  Ordföranden.  Därefter  uttalade  Ordföranden  Afdelnin¬ 
gens  tack  till  föredragets  författare. 

§  10.  Uppläste  ingeniör  A.  de  Wahl  ett  föredrag 
med  titel  Några  synpunkter  angåends  ångekonomisk  far- 
tygsdrift  och  dess  kontroll »,  hvarefter  ingeniör  Berg  de¬ 
monstrerade  en  förbränningskontrollapparat  »Mono».  I  den 
därefter  följande  diskussionen  yttrade  sig  förutom  före¬ 
draganden  hrr.  Seth,  Thelander,  Flodman,  Åsberg,  Knutson, 
Gleerup,  Ekebohm  och  Ordföranden,  i  hufvudsak  instämmande 
i  föredragandens  synpunkter.  Ordföranden  framförde  där¬ 
efter  till  föredraganden  Afdelningens  tack  för  det  intres¬ 
santa  föredraget. 

§  11.  I  anslutning  till  ett  tryckt  föredrag  om  » Ma - 
skinistsko/or »  inledde  ingeniör  Gustaf  Seth  därefter  dis¬ 
kussion  om  detta  ämne.  Under  diskussionen,  hvari  ut¬ 
talandena  allmänt  gingo  i  samma  riktning  som  inledarens, 
yttrade  sig  förutom  denne  hrr.  de  Wahl,  Thelander,  Nils¬ 
son,  Ekebohm,  Bergmark,  Gummeson  samt  Ordföranden  och 
Sekreteraren. 

Afdelningen  beslöt  därefter  uppdraga  åt  Styrelsen  att, 
då  Kungl.  Maj:ts  proposition  i  ärendet  till  nätskommande 
års  Riksdag  blifvit  aflämnad,  hos  vederbörande  riksdags¬ 
utskott  framhålla  de  synpunkter,  som  allmänt  omfattats 
under  diskussionen,  i  den  mån  desamma  ej  blifvit  i  berörda 
proposition  tillräckligt  beaktade. 

Ordföranden  frambar  därefter  till  inledaren  Afdel¬ 
ningens  tack  för  det  intresse,  hvarmed  han  framdragit 
den  viktiga  frågan  till  behandling  vid  mötet. 
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§  12.  Uttalade  Ordföranden  ett  tack  till  alla  de 
myndigheter,  firmor  och  enskilda,  som  välvilligt  bidragit 
att  gifva  mötet  särskildt  intresse  genom  lån  af  modeller 
och  ritningar  m.  m.  till  den  å  lokalen  anordnade  utställ¬ 
ningen,  äfvensom  till  arrangörerna  ingeniörerna  N.  G.  Nils¬ 
son,  Axel  Lindblad  och  Allan  Boo.  Såsom  särskildt  beaktans- 
värdt  framhölls  det  tillmötesgående,  som  visats  från  finsk 
sida,  och  beslöts  att  till  chefen  för  finska  lotsverket  general 
Sjöman  och  Finska  Angfartygsaktiebolaget  aflåta  särskilda 
tacksamhetsskrifvelser. 

§  13.  Därefter  upplöstes  mötet,  som  räknade  ett  80-tal 
deltagare,  däribland  inbjudna  representanter  för  intresserade 
föreningar,  såsom  Sveriges  Allmänna  Sjöfartsförening,  Ång- 
fartygsbefälhafvaresällskapet,  Maskinistföreningen  m.  fl. 
Före  förhandlingarnas  början  hade  för  mötesdeltagarne  vid 
»Rundeln»  i  stadsgårdshamnen  demonstrerats  en  af  ingeniör 
A.  F.  Wiking  konstruerad  själfafläggande  pråm  i  verksamhet. 

just.  den  11  dec.  1909.  Vid  protokollet 

II.  Lilliehöök.  Allan  Boo. 

G.  O.  M.  Olsson.  F.  Flodman. 

Det  i  §  4  omnämnda  protokollet  öfver  Afdelningens 
extra  årsmöte  den  28  maj  1909  har  nedanstående  lydelse: 

Protokoll  hållet  vid  Afdelningens  för 
Skeppsbyggnadskonst  extra  års¬ 
möte  den  28  maj  1909. 

§  1.  Öppnades  extra  årsmötet  af  vice  Ordföranden 
öfveringeniören  Thore  Thelander,  som  meddelade  att  Sty¬ 
relsen  sammankallat  Afdelning  för  behandling  rörande 
från  Afdelningens  kommitterade  inkommet  yttrande  an¬ 
gående  remiss  från  k.  Kommerskollegium  ifråga  om  1906 
års  sjöfartskommittés  Betänkande  I. 

§  2  Beslöt  Afdelningen  på  förslag  af  ingeniör  A. 
F.  Wiking  att  med  tvänne  smärre  ändringar  godkänna  det 
af  kommitterade  framlagda  skrifvelseförslaget. 

§  3.  Upplöstes  det  extra  mötet. 

Just.  den  4  dec.  1909.  Vid  protokollet 

II.  Lilliehöök.  Axel  Lindblad. 


2  Febr.  k 

Styrelsens  i  §  8  af  förutnämnda  protokoll  anförda 
till  Afdelningen  ställda  skrifvelse  är  af  följande  inneh 

Till  Svenska  Teknologf öreningens  Afdelning  för 
Skeppsbyggnadskonst. 

Sedan  Afdelningen  vid  ordinarie  vårmöte  den  29  a 
innev.  år  beslutat  ingå  till  Kungl.  Maj:t  med  en  skrifvels 
hvilken  framhålles  vikten  af,  att  från  Regeringens  sida  nå 
göres  till  upphjälpande  af  skeppsbyggeriverksamheten  i  Sve 
utan  att  å  ena  sidan  onödigt  intrång  göres  i  varfvens  själfbest 
melserätt  och  å  den  andra  sidan  de  svenska  rederierna  icke 
skyndas  onödiga  kostnader,  har  af  särskilda  vid  mötet  utse 
kommitterade  utarbetats  en  skrifvelse  i  ämnet,  hvilken  sl 
velse  behandlades  af  Afdelningens  Styrelse  på  sammanträde 
15  nov.  1909.  Skrifvelsen  till  Konungen  var  åtföljd  af  en  1 
sivskrifvelse,  i  hvilken  kommitterade  gjorde  framställning 
skrifvelsens  omedelbara  insändande  till  Kungl.  Maj:t. 

Med  anledning  af  denna  framställning,  som  Styrelsen  f 
väl  motiverad,  beslöt  Styrelsen,  på  grund  af  sakens  brådska 
natur  omedelbart  insända  den  underdåniga  skrifvelsen 
Föreningens  Styrelse  under  anhållan  att  få  densamma  for 
möjligt  insänd  till  Finansdepartementet.  Styrelsen  vill  d 
hafva  uttalat,  att  det  hade  varit  högst  önskvärdt  om  tiden 
medgifvit  att  först  förelägga  skrifvelsen  för  Afdelningen,  t 
ansågs  sammankallandet  af  ett  extra  möte  så  nära  ordin 
höstmötet  olämpligt. 

Skrifvelsen  expedierades  omedelbart  och  är  nu  till 
nungen  inlämnad. 

Stockholm  den  3  Dec.  1909. 

För  Afdelningens  Styrelse. 

H.  LILLIEHÖÖK. 

Allan  Boo. 

Beträffande  den  af  Afdelningens  särskilda  kommi 
rade  utarbetade  och  till  Kungl.  Maj:t  ställda  framstälb 
gen  rörande  det  svenska  skeppsbyggeriets  upphjälpa? 
hänvisas  till  Svenska  Teknologföreningens  Handlin 
N:o  27,  där  såväl  denna  hufvudskrifvelse  som  ock  Sty 
sens  och  de  särskilda  kommitterades  missivskrifvelser 
extenso  finnas  återgifna. 

För  mötesdeltagarne  var  gemensam  middag  anordf 
å  Restaurant  Rosenbad  kl.  5  e.  m.  och  efter  förhand 
garnas  afslutande  serverades  enligt  vedertaget  bruk  å  möt 
lokalen  supé,  efter  hvilken  ett  angenämt  nachspiel  följ 


FÖREDRAG: 

TURBINMASKINER  Å  KRIGSFARTYG 

af  mariningeniör  Ivar  Falkman. 


Genom  Kungl.  Maj:ts  beslut  den  29  sistlidne  dec. 
uppdrogs  åt  Kungl.  Marinförvaltningen  att  i  enlighet  med 
förut  godkända  ritningar  och  specifikationer  afsluta  kon¬ 
trakt  med  Göteborgs  Nya  Verkstads  Aktiebolag  angående 
byggande  af  en  jagare,  numera  kallad  »Hugin»,  hvilken  skall 
förses  med  A.  E.  G.-Curtis-turbiner.  Med  detta  beslut  har  den 
inom  ett  flertal  mariner  redan  adopterade  och  pröfvade 
nya  typen  propellermaskiner,  nämligen  ångturbinerna,  vunnit 
insteg  äfven  inom  vår  flotta  och  torde,  med  den  utveck¬ 
ling  turbinerna  äro  stadda  i,  knappast  något  större  krigs¬ 
fartyg  inom  vår  marin  hädanefter  komma  att  förses  med 
kolf- ångmaskiner.  Sedermera  har  äfven  beslutats  att  förse 
den  af  detta  års  Riksdag  beviljade  jagaren  —  numera 
kallad  »Munin»  —  som  beställts  vid  Kockums  Mek.  Verk¬ 
stads  Aktiebolag  i  Malmö,  med  A.  E.  G.-Curtis-turbiner. 

o 

Angturbinernas  allmänna  konstruktionsprinciper  och  tidi¬ 


gare  historik,  äfvensom  en  del  mera  speciella  probl 
vid  deras  användning  för  fartygsdrift,  hafva  i  flera  fq 
drag  redan  varit  under  behandling  i  denna  Afdelni: 
Det  är  därför  endast  min  afsikt  att  nu  framlägga  en 
kompletteringar,  praktiska  synpunkter  i  fråga  om  deras  ; 
vändning  för  krigsfartyg,  en  del  nyare  data  samt  en  öfv 
sikt  af  systemets  nuvarande  utbredning  inom  de  olika  m; 
nerna. 

Bland  utförda  konstruktioner  af  turbiner  för  fraj 
drifvande  af  krigsfartyg  äro  följande  de  mest  kända:  / 
sons,  Cnrtis,  A.  E.  G.-Curlis,  Zoelly  samt  Melms  &  PfetimnÅ 
turbinerna.  För  oss  äger  dessutom  de  Lavals  farlygsiur 
sitt  särskilda  intresse,  såsom  den  enda  svenska,  ehuru  c 
ännu  ej  blifvit  insatt  för  drifvande  af  något  fartyg, 
någon  fransk  torpedbåt  skulle  enligt  Nauticus  1907  en 
Lavals  turbin  visserligen  hafva  varit  pröfvad,  men  är  d? 
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konstruktion  ej  säkert  känd  och  dessutom  utförd  af 
1  franska  firman  Breguet. 

Såsom  den  varit  den  första  och  banbrytande  är  det 
så  Parsons  ångturbin,  som  i  kvantitativt  hänseende 
fortfarande  står  som  n:o  1  bland  de  olika  fartygs- 
jinerna  med  —  enligt  i  dec.  1908  publicerad  uppgift 
sammanlagdt  färdiga  eller  under  byggnad  varande  in- 
lationer  om  icke  mindre  än  2,735,000  hästkrafter  för- 
ide  på  217  fartyg,  hvaraf  144  krigsfartyg  med  2,050,000 
ikrafter,  hvaraf  tydligt  nog  framgår,  i  huru  hög  grad 
sa  turbiner  under  en  knappt  15-årig  utveckling  vun- 
användning,  särskildt  för  framdrifvande  af  krigsfartyg. 


KLASS  I 
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Angturbinerna  indelas  vanligen  —  med  några  från 
;  enturbinerna  hämtade  benämningar  —  i  aktionsturbiner 
1  reaktionsturbiner,  hvarvid  med  aktionsturbiner  skulle 
Is  sådana,  där  ångan  expanderar  i  ett  eller  flera  mun¬ 
ken  eller  ledskenor  och  icke  undergår  någon  egentlig 
kförändring  under  gången  mellan  de  roterande  skoflarna, 
ilan  reaktionsturbiner  skulle  vara  sådana,  där  ångan 
'anderar  och  trycket  således  minskas  äfven  under  ångans 
:g  mellan  skoflarna.  Enär  vid  aktionsturbinerna  trycket 
uka  på  båda  sidor  om  en  skofvelring,  kallas  dessa  äfven 
:  tryck  turbiner,  till  skillnad  från  reaktionsturbinerna,  för 
ka  benämningen  öfvertry  eks  turbiner  i  så  fall  angifver,  att 
ket  på  den  ena  sidan  af  skofvelringen  är  högre  än  på 
'  andra.  Denna  indelning  och  dessa  benämningar  äro 
'lertid  ej  alltid  praktiskt  lämpliga  för  ångturbiner,  sär- 
it  numera,  då  flera  fartygsturbiner  äro  en  kombination 
l  aktions-  och  reaktionsturbiner,  hvarför  det  ofta  torde 
■  i  klarare  att  indela  dem  i  vissa  klasser,  icke  efter  tryc- 
1  utan  alltefter  det  olika  sätt.  hvarpå  munstycken  och 
•  velringar  sammanställts. 

Klass  1.  Den  enklaste  lösningen  vore  att  låta 
'an  fullständigt  expandera  i  ett  eller  flera  munstycken, 
rpå  den  därvid  uppnådda  hastigheten  tillgodogöres  i 
nda  skofvelhjul.  Till  denna  klass  turbiner  hör  de  Lavals 
re  ångturbin ,  som  äfven  inom  flottan  fått  användning 
»m  motor  för  dynamomaskiner,  men  som  på  grund  af 
högt  hvarfantal  ej  lämpar  sig  för  fartygsdrift. 


A/ass  2.  En  turbin  af  denna  klass  erhålles  genom 
att  sätta  flera  af  nyss  nämnda  sorts  turbiner  efter  hvarandra, 
åtskilda  af  mellanväggar,  och  låta  ångan  inom  de  olika 
afdelningarnas  munstycken  expandera  endast  till  en  viss 
grad.  Till  följd  af  att  ångexpansionen  uppdelats  finnes 
möjlighet  att  nedbringa  hvarfantalet  till  ett  för  fartygsdrift 
lämpligt.  Inom  de  olika  afdelningarna  af  turbinen,  zonerna, 
råda  olika  tryck,  hvarför  de  kallas  tryckzoner.  Till  denna 
klass  turbiner  hör  Rateaus  turbin,  som  för  närvarande  in¬ 
stalleras  på  ett  par  franska  torpedbåtar. 

Klass  3.  I  de  båda  förut  beskrifna  turbinklas- 
serna  tillgodogöres  ångans  i  hvarje  munstycke  erhållna  has- 
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tighet  endast  i  en  skofvelring,  men  om  ångan  vid  afgången 
från  dessa  skoflar  får  behålla  en  viss  hastighet,  och  denna 
medelst  ledskenor  återföres  till  en  användbar  riktning  och 
ännu  en  eller  flera  gånger  får  verka  på  en  ny  skofvelring, 
kan  rotationshastigheten  ytterligare  nedsättas  och  erhålles 
en  turbin  af  klass  3.  I  de  olika  skofvelringarna  inom 
samma  tryckzon  kommer  därvid  att  råda  samma  ångtryck, 
men  olika  hastigheter,  hvarför  de  kallas  hastighetszoner.  Till 
denna  klass  af  turbiner  höra  Curtis-  och  Zoelly -turbinen. 

Klass  4.  Denna  klass,  till  hvilken  Parsons-turbi- 
nen  hör,  har  inga  expansionsmunstycken.  Ångan  passerar  vid 
inloppet  genom  ett  ställ  fasta  ledskenor,  som  gifva  den  en 
viss  riktning,  därpå  genom  ett  ställ  roterande  skoflar,  så 

o 

åter  genom  fasta  ledskenor  o.  s,  v.  Ängan  expanderar 
under  gången  såväl  genom  ledskeneringarna  som  genom 
skofvelringarna,  hvilka  således  hvar  för  sig  utgöra  en  tryck¬ 
zon.  Genom  att  sammandraga  öppningarna  mellan  led¬ 
skenorna  eller  skoflarna  och  därpå  åter  utvidga  dem,  gif- 
ves  vid  passagen  genom  dem  en  ny  impuls;  häraf  namnet 
teimpuls-  eller  reaktionsturbiner.  Vid  aktionsturbinerna  äro 
mellanrummen  mellan  ledskenor  eller  skoflar  nära  parallella, 
hvarför  ingen  sådan  ny  impuls  framkallas. 

En  femte  klass  skulle  utgöras  af  sådana  turbiner,  som 
äro  en  kombination  af  två  eller  flera  af  de  föregående. 
Till  sådana  höra  A.  E.  G.-Curtis-iurbinen  samt  Melms  & 
Pfenninger-  turbinen . 

Parsonsturbinen  har  i  föregående  föredrag  så  ingående 
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beskrifvits  och  torde  vara  så  allmänt  känd,  att  jag  ej  be- 
höfver  närmare  ingå  på  dess  konstruktion.  Dess  ömtåliga 
punkt  är  som  bekant,  att  spelrummen  mellan  skoflar  och 
ledskenor  måste  göras  mycket  små  för  att  förhindra  ång- 
läckning.  De  få  emellertid  ej  göras  för  små,  ty  vid  de 
starka  temperaturförändringar,  trumman  och  turbinhuset 
äro  utsatta  för,  kan  det  lätt  nog  inträffa,  att  skoflar  eller 
ledskenor  skära  i,  hvilket  kan  förorsaka  svåra  och  dyr¬ 
bara  haverier.  Sådana  haverier  —  af  tyskarna  kallade 
» Schaufelsallade »  —  skofvelsallat  —  hafva  också  uppstått 

flera  gånger  vid  installerade  Parsons-turbinmaskinerier. 
\  id  första  uppsättningen  ombord,  då  turbinerna  just  komma 
fran  profningsrummen,  kunna  vanligen  verkstädernas  skick¬ 
liga  maskinuppsättare  afreglera  dem,  så  att  riktiga  spel¬ 
rum  finnas,  men  då  detta  precisionsarbete  senare  efter 
längre  tids  gång  skall  utföras  af  en  vid  sådant  arbete  ovan 
maskinpersonal,  må  man  ej  förvåna  sig,  om  haverier  in¬ 
träffa,  då  periferispelrummen  vanligen  äro  endast  i  ä 
I/2  mm. 

Skoflarna  och  ledskenorna  äro  som  bekant  tillverkade 
af  specialbrons,  dragna  i  långa  stänger  och  därefter  af- 
kapade  till  lämpliga  längder.  Af  några  fabrikanter  förordas 
dock  blad  af  nickelstål,  enär  det  förekommit,  att  de  af  brons 
förfärdigade  vid  den  höga  ånghastigheten  inom  denna  turbin 
så  småningom  afnötts,  hvarpå  de  afnötta  metallpartiklarna 
af  ångan  förts  ned  genom  kondensorerna  till  pannorna, 
där  de  kunna  åstadkomma  svåra  galvaniska  frätningar. 
Så  t.  ex.  måste  pannorna  på  ångyachten  »Tarantula»,  för¬ 
sedd  med  Parsons-turbiner,  redan  efter  att  hafva  varit  i 
gång  4  mån.,  omtubas,  sedan  de  ursprungliga  tuberna 
börjat  frätas.  Ingen  annan  orsak  till  frätningen  kunde 
utrönas  än  den  ofvan  nämnda. 

Då  Parsons-turbinen  skulle  blifva  mycket  lång  — 
upptagande  en  ordinär  anläggning  150  å  200  skofvelrin- 
gar  och  lika  många  ledskeneringar  för  framåtgång  — 
om  ångans  fullständiga  expansion  skulle  försiggå  i  en 
enda  turbin,  är  man  tvungen  att  uppdela  installeringen  i 
•en  kryssturbin,  en  högtrycksturbin  och  en  eller  flera  läg- 
trycksturbiner,  arbetande  på  två  eller  flera  axlar;  hvartill 
komma  hacklurbinerna . 

Enligt  senaste  uppgifter  borttagas  å  under  byggnad 
varande  engelska  större  krigsfartyg  kryssturbinerna,  sedan 
man  funnit,  att  man  genom  att  lägga  dessas  vikt  i  hufvud- 
turbinerna  kan  konstruera  dessa  senare  tillräckligt  ekono¬ 
miska  äfven  vid  lägre  farter.  Tyska  marinen  har  likaledes 
löreskrifvit,  att,  vid  installation  af  Parsons-turbiner  å  jagare, 
turbinerna  skola  göras  så  korta,  att  hela  aggregatet  kan 
anordnas  pa  en  a.xel.  Endast  två  axlar  få  förekomma.  På 
grund  häraf  blifva  de  af  Brown,  Boveri  &  C:o  i  Ziirich 
konstruerade  turbinerna  till  tvänne  i  år  från  Germania- 
varfvet  i  Kiel  beställda  jagare  för  tyska  marinen  föredda 
med  ett  par  s.  k.  Curtis-hjul  i  högtrycksdelen. 

Curtis-turbinen  skiljer  sig  i  sin  ursprungliga  och  ännu 
i  Amerika  använda  form  ganska  betydligt  från  Parsons- 
turbinen. 

Den  amerikanska  Curtis-turbinen  —  jag  använder 
denna  beteckning  till  skilnad  från  den  tyska  s.  k.  A.  E. 
G.  Curtis-turbinen,  hvilken  sedermera  kommer  att  beskrif- 
vas  och  som  noggrant  bör  skiljas  från  Curtis-turbinen,  då 
de  sasom  redan  förut  påpekats  äro  tvänne  helt  olika  kon¬ 
struktioner  —  är  en  aklionslurbin  med  flera  tryckzoner  och 
ledskeneringar,  således  tillhörande  klass  3  enligt  förut  an- 
gifna  indelning. 


t<: 

Denna  turbin  består  af  ett  lurbinhus,  afdeladt  gen 
mot  maskinaxeln  tätande  mellanväggar  i  ett  antal  zoi 
I  hvarje  zon  — -  i  detta  fall  7  stycken  —  finnes  ett 
axeln  fästadt  skofvelhjul ,  som  rundt  periferien  uppbär 
4  ringar  med  skoflar.  Mellan  de  olika  skofvelringa: 
inom  hvarje  hjul  passa  vid  turbinhuset  fästade  ledskt 
ringar.  I  mellanväggarna  äro  munstycken  anordnade, 
nom  hvilka  ånga  insläppes  på  större  eller  mindre  del 
skofvelhjulen.  Där  axeln  utgår  genom  turbinhusets  än< 
finnas  packnmgsboxar  med  kolfringar,  som  förhindra  ån< 
att  läcka  ut  vid  den  ända  af  turbinen,  där  för  tillfä 
högtryck  råder,  eller  luft  att  intränga  vid  den  ända,  <: 
vacuum  råder.  Vid  turbinaxelns  främre,  ur  turbinhuset 
stickande  del  finnes  ett  vanligt  buntlager,  som  dels  har 
upptaga  propellertrycket,  dels  att  hålla  rotat  om,  på  d; 
bestämda  plats  i  axiell  riktning,  så  att  skoflarnas  axie: 
spelrum  noggrant  hålles.  Enär  de  olika  tryckzonern;* 
denna  turbin  äro  afskilda  genom  mellanväggar,  och  lä< 
ning  därför  ej  har  något  inflytande  på  turbinens  ångf 
brukning,  behöfva  spelrummen  mellan  ledskenor  och  skofl 
eller  mellan  dessa  samt  turbinhus  eller  rotator  ej  vara  1 
små  som  vid  Parsons-turbinerna.  De  äro  vid  denna  turbi 
6  å  50  mm.,  således  betydligt  mera  än  Parsons-turbiner^ 
V2  a  1  mm.  och  fullt  tillräckliga  att  tillåta  de  skilda  delari 
utvidga  sig  olika  vid  uppvärmningen  samt  att  använda  vi 
lig  maskinpersonal  för  turbinens  atjustering. 

Skoflar  och  ledskenor  äro  vanligen  tillverkade  I 
specialbrons.  För  att  ej  under  rotationen  kunna  slun^; 
loss,  äro  de  ingjutna  i  ramar,  som  fästas  till  hjul  01 
turbinhus  eller,  enligt  nyare  metoder,  direkt  infästade  mi 
»laxstjärt»  i  spår  uti  hjul  och  turbinhus,  hvarvid  de  yt'i 
spetsarna  sammanhållas  af  ett  pånitadt  band. 

Till  följd  af  det  ringa  antalet  skofvel-  och  ledskefi 
ringar  —  vid  den  nu  beskrifna  Curtis-turbinen  till  ame- 
kanska  kryssaren  »Salem»,  uppgående  till  blott  37 
jämte  7  st.  munstycksringar  för  framåtgång  jämfördt  mj 
150  å  200  st.  vid  motsvarande  Parsonsturbiner  —  kun 
turbinerna  utan  svårighet  göras  af  lämplig  längd,  så  : 
ångans  hela  expansion  försiggår  inom  en,  på  en  och  samn 
axel  anordnad  turbin.  Härigenom  vinnes  naturligtvis  äfv< 
vissa  förenklingar  med  hänsyn  till  axlarnas  manövrerand 
Backanordningen  är  den  vanliga. 

Allgemeine  Elektricitäts  Gesellschaft  i  Berlin,  som  m 
slutet  af  1890-talet  konstruerat  en  typ  ångturbiner  f 
drifvande  af  dynamomaskiner,  inköpte  senare  Curtispatent 
samt  utvecklade  detta,  sedan  de  insett,  att  denna  t) 
lämpade  sig  synnerligen  väl  för  höga  kraftbehof,  där 
för  hög  omloppshastighet  önskades,  såsom  vid  propelle 
maskiner.  Curtis-systemet  utarbetades  till  en  fullständig 
själfständig  turbintyp,  kallad  A.  E.  G.-Curtisturbin, 
hvilken  i  september  1909  tillverkats  eller  var  i  arbe 
fartygsturbiner  till  14  fartyg  med  tillsamman  212  10 
E.  H.  K.  Denna  typ  har  för  oss  sitt  särskilda  intres; 
såsom  den  första  för  framdrifvande  af  svenska  fartyg  ai 
tagna  turbintypen.  En  A.  E.  G.-Curtis-turbin  var  likaled< 
den  första  fartygsturbin,  som  installerades  på  ett  tysl 
handelsfartyg,  nämligen  1904  på  Hamburg— Amerika-linier 
nybyggda  ångare  »Kaiser».  Sedermera  med  Aktiengesel 
schaft  Vulcan  i  Stettin  —  som  konstruerar  turbinerna  ti 
jagaren  »Hugin»  —  samt  med  tyska  marinen  påbörjad 
förhandlingar  förde  till  utarbetande  af  förslag  till  turbir 
maskineri  efter  A.  E.  G.-Curtissystemet  för  jagare  oc 
kryssare,  hvilket  äfven  utförts  och  afprofvats  med  myck< 
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samma  resultat  å  tyska  jagarna  »V.  16  1»  —  »164»  om 
- 00  ton  samt  kryssaren  »Mainz»  om  4  300  ton. 

Från  den  amerikanska  Curtis-turbinen  skiljer  sig  A. 
b-Curtis-turbinen  hufvudsakligen  därigenom,  att  dess 
-ycksdel  bygges  med  mindre  diameter  och  i  stället 
e  antal  skofvel-  och  ledskeneringar,  samt  att  lågtrycks- 
1  utbildats  till  en  trummkonstruktion  utan  munstycken 
mellanväggar,  således  i  hufvudsak  påminnande  om 
ms-turbinen,  men  med  den  skillnad,  att  reaktions¬ 
met  användes  blott  i  de  sista  paren  skofvel-  och  led¬ 
ningarna;  i  öfrigt  är  den  en  aktionsturbin. 

Vid  den  å  tyska  jagaren  »V.  16 1»  installerade  A.  E. 
urtis-turbinen  består  turbinens  högtrycksdel  af  6  zoner 
4-  eller  3-kransade  hjul,  i  hvilka  ångan  expanderar 
n  till  atmosfäriska  trycket,  hvarpå  den  öfvergår  till 
på  samma  axel  och  inom  samma  turbinhus  inbyggda 
ycksdelen,  som  består  af  7  tryckzoner.  Diametrar 
begynnelsetryck  inom  lågtrycksdelen  äro  så  beräknade, 
det  alstrade  trycket  i  axelriktningen  i  det  närmaste 
äger  propellertrycket.  Skillnaden  upptages  af  ett 
re  buntlager. 

Backturbinen  är  anordnad  som  vid  de  amerikanska 
s-turbinerna. 

Skoflars  och  ledskenors  fastsättning  är  samma  som 
id  Curtis-turbinerna  sist  omnämnda. 

Ungefär  samtidigt  med  A.  E.  G.  upptog  en  annan 
citetsfirma  —  Escher,  Wyss  &  C:o  i  Ziirich  — 
ruktion  af  ångturbiner,  hufvudsakligen  för  drifvande  af 
nomaskiner.  De  lyckades  år  1903  att  framställa  en 
allt  att  döma  mycket  god  turbin,  —  den  s.  k. 
-turbinen  —  som  numera  äfven  är  konstruerad  som 
;sturbin  samt  tillverkas  af  bland  andra  fabrikanter  Krupps 
aniavarf  i  Kiel  samt  Schneider  cF3  C:o,  Creusot.  De 
fartygsturbinerna  efter  detta  system  tillverkades  för 
Howaldts-varfvet.  i  Kiel  byggd  ångare,  som  utlånats 
Tska  marinen  för  anställande  af  försök.  Resultaten  af 
profver  blefvo,  att  tyska  marinen  lämnade  i  uppdrag 
■upps  Germaniavarf  att  förse  en  kryssare  och  en  jagare 
Zoelly-turbiner. 

I  konstruktivt  hänseende  liknar  Zoelly-turbinen  i  hög 
A.  E.  G. -Curtis-turbinen  såväl  med  hänsyn  till  an- 
ngen  af  skoflar  och  ledskenor  som  för  propellertryc- 
upptagande.  Antalet  tryckzoner  är  emellertid  i  hög¬ 
sdelen  större,  hvarför  hvarje  zon  i  stället  icke  har  mer 
å  skofvelringar  och  en  ledskenering. 

Anordnandet  af  backturbinen  är  samma  som  vid  A. 
.-Curtisturbinerna. 


En  tredje  tysk  turbinkonstruktion,  som  synes  hafva 
'ramtid  för  sig,  och  som  antagits  af  den  kända  byg- 
af  särskildt  hastiga  krigsfartyg,  Schichau  i  Danzig 
Elbing,  är  den  s.  k.  Melms  &  Pfenninger  turbinen, 
'n  för  närvarande  installeras  bl.  a.  i  en  tysk  kryssare 
lågra  jagare. 

Denna  turbin  står  liksom  A.  E.  G. -turbinen  och 
/-turbinen  mellan  Parsons-turbinerna  och  de  ursprung- 
Curtisturbinerna,  men  närmar  sig  mera  Parsons-tur- 
■a  än  de  andra.  Lågtrycksdelen  liknar  fullständigt 
nturbinens;  högtrycksdelen  däremot  är  afvikande 
har  utbildats  till  en  aktionsturbin  med  några  få  tryck- 
,  men  med  ledskenor  i  stället  för  munstycken.  Dess- 
hafva  de  första  ringarna  blott  partiell  påsläppning, 


hvarigenom  större  skofvelhöjd  och  periferihastighet  kan  an 
vändas. 

Ehuru  inga  faktiska  resultat  från  jämförelse  mellan 
M.  &  P. -turbiner  installerade  ombord  samt  andra  turbiner 
ännu  föreligga,  är  man  åtminstone  i  Tyskland  mycket 
spänd  på  dessa  resultat,  då  turbinen  i  gynnsammaste  fall 
torde  förena  de  goda  egenskaperna  hos  Parsons-turbinernas 
lågtrycksdelar  med  aktionsturbinernas  fördelar  vid  de  högre 
trycken. 

Ångan  utnyttjas  fullständigt  inom  en  turbin,  så  att 
hvarje  axel  drifves  af  sitt  eget  kompletta  turbinaggregat. 
Backturbinen  är  ordnad  på  samma  sätt  som  vid  öfriga 
turbiner. 


Äfven  andra  tyska  elektriska  firmor  börja  utveckla 
sina  landturbiner  till  fartygsturbiner ;  så  t.  ex.  hafva  Berg- 
manns  Elektricitäts-  Werke  i  Berlin  och  Oerlikon-Maschinen- 
fabrik  i  Ziirich  konstruerat  fartygsturbiner,  af  hvilka  den 
förstnämnda  säkerligen  inom  den  närmaste  tiden  kommer 
att  låta  tala  om  sig,  då  den  föreslagits  till  installering  om¬ 
bord  å  tyska  marinens  fartyg;  den  sistnämnda  är  i  hufvud¬ 
sak  en  Rateau-turbin. 

Med  hänsyn  till  fartygsturbinernas  installering  ombord 

kunna  tvänne  olika  anordningar  särskiljas,  beroende  på 
huruvida  ångan  under  tryckfallet  från  panntrycket  till  kon- 
densortrycket  tillgodogöres  i  på  en  eller  flere  propeller¬ 
axlar  arbetande  turbiner. 

Turbinerna  enligt  Curtis,  A.  E.  G.-Curtis,  Zoelly,  Melms 
&  Pfenninger  m.  fl.  system,  anordnas  på  samma  sätt  som 
om  de  vore  kolfmaskiner  d.  v.  s.  en  fullständig  turbin 
—  innehållande  högtrycks-  och  lågtrycksdelar  för  frarnät- 
gång  samt  backturbin  —  arbeta  på  samma  axel.  I  all¬ 
mänhet  förses  fartygen  med  två  propelleraxlar  och  turbi¬ 
nerna  anordnas  efter  hvarandra,  den  ena  om  styrbord 
med  sin  kondensor  om  babord,  den  andra  om  babord 
med  kondensorn  om  styrbord.  Härigenom  vinnes  en  del 
utrymme,  hvarjämte  möjlighet  finnes  att  genom  ett  tvär- 
skeppskott  bilda  två  från  hvarandra  afskilda  maskinrum, 
hvardera  innehållande  en  själfständigt  arbetande  turbin- 
maskin  med  tillhörande  kondensoranläggning  och  hjälp¬ 
maskiner. 

Vid  Parsons-turbiner  och  de  Lavals-turbiner  där  ångan 
tillgodogöres  i  två  eller  flera  turbiner  efter  hvarandra  och 
på  skilda  axlar  blir  anordningen  i  fartyget  något  olika. 
På  krigsfartyg  äro  turbinerna  i  detta  fall  vanligen  anord¬ 
nade  på  fyra  propelleraxlar  och  på  mindre  fartyg  på  3 
axlar.  Om  vi  för  jämförelses  skull  betrakta  installeringen 
af  Parsons  turbiner  å  amerikanska  kryssaren  Chester, 
som  är  af  samma  storlek  och  form  som  förut  omnämnda 
»Salem»,  finna  vi  först  och  främst  att  maskinrummet  å 
»Chester»  är  bredare,  samt  att  turbinmaskineriet  utgöras  af 
icke  mindre  än  6  turbiner  för  framåtgång  och  2  för  back, 
fördelade  på  4  axlar. 

Att  manövreringen  af  ett  sådant  turbinmaskineri  vid 
öfvergång  mellan  olika  farter  eller  från  framåt  till  back 
måste  blifva  betydligt  besvärligare  än  vid  t.  ex.  Curtis¬ 
turbinerna,  torde  framträda  tydligt  nog  vid  en  blick  på 
de  inritade  rörsystemen  och  ventilerna,  hvarvid  endast 
de  absolut  nödvändiga  hufvudångrören  och  pådragnings- 
ventilerna  framställts. 

Vid  anordningar  med  tre  axlar  fördelas  turbinerna 
oftast  så,  att  på  babords  axel  placeras  den  första  krysstur- 
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binen,  en  lågtrycksturbin  och  en  backturbin ;  på  mellersta 
axeln  högtrycksturbinen  samt  på  styrbordsaxeln  en  andra 
kryssturbin,  en  lågtrycksturbin  och  en  backturbin.  De 
Laval  anordnar  turbinerna  antingen  på  samma  sätt  som 
Parsons,  eller  också,  såsom  alternativt  föreslagits  för 
jagaren  »Hugin»,  med  två  axlar,  af  hvilka  den  ena  haren 
högtrycks-  och  den  andra  en  lågtrycksturbin,  hvarjämte 
båda  äro  försedda  med  hvar  sin  kryss-  och  backturbin. 

Jämte  nyss  nämnda  enkelhet  i  anordningarna  vinnes 
vid  installering  af  själfständiga  och  fullständiga  turbiner  på 
hvardera  af  tvänne  propelleraxlar  att  fartyget  kan  manövre¬ 
ras  fullt  lika  lätt,  som  om  det  hade  kolfmaskiner.  Så¬ 
väl  vid  fartförändringar,  som  vid  öfvergång  till  annan 
fartriktning,  har  man  blott  att  släppa  mera  eller  mindre 
ånga  till  den  ena  eller  andra  ändan  af  turbinen.  Genom 
att  förse  båda  de  befintliga  propelleraxlarna  med  kraftiga 
backturbiner  erhålles  dessutom  vid  behof  —  såsom  inom 
våra  trånga  skärgårdsområden  —  en  mycket  bättre  sväng- 
ningsförmåga,  ena  turbinen  arbetande  framåt,  den  andra 
back,  än  vid  anordning  efter  Parsons’s  system,  där  blott 
en  tredjedel  af  propellerarean  —  i  stället  för  hälften  — 
kan  användas  för  back  och  där  äfven  propellrarna  på 
grund  af  det  höga  hvarfantalet  hafva  mindre  diameter 
samt  till  följd  däraf  äro  mindre  effektiva. 

Innan  turbinerna  hunnit  det  nuvarande  höga  utveck¬ 
lingsstadiet  och  kunnat  med  framgång  upptaga  striden  rtfed 
kolfmaskinerna  såsom  propellermotor  för  fartyg,  funnos 
många  invändningar  mot  och  hinder  för  deras  användning. 
Det  är  engelsmannen  C.  A.  Parsons ,  som  vi  i  första  hand 
äro  tack  skyldiga  för  det  han,  trots  dessa  svårigheter,  ut¬ 
bildat  sitt  turbinsystem  på  ett  så  genialiskt  sätt  samt  banat 
väg  för  turbinens  praktiska  användande  äfven  såsom  fartygs- 
motor. 

För  framdrifvandet  af  fartyg  skulle  nämligen  turbinerna 
förbindas  med  en  propeller,  hvarvid  särskildt  för  krigs¬ 
fartyg  följande  fordringar  måste  uppfyllas: 

1:0)  måste  turbinernas  omloppshastighet  afpassas  efter 
hvad  som  var  praktiskt  användbart  för  propellerdrift; 

2  :o)  måste  turbinerna  äfven  vid  lägre  farter  arbeta 
lika  ekonomiskt  som  kolfmaskiner  och 

3:0)  måste  turbinfartygen  erhålla  tillräckligt  goda 
manöveregenskaper. 

För  att  arbeta  ekonomiskt  måste  en  ängturbin  gå  med 
stor  hastighet,  medan  däremot  propellern  uppnår  god  effekt 
först  vid  lägre  hvarfantal.  När  därför  Parsons  gjorde  sina 
första  försök  med  fartygsturbiner,  installerade  ombord  å 
»Turbinia»,  voro  resultaten  föga  tillfredsställande  och  endast 
1 8  knop  uppnåddes,  enär  för  högt  hvarfantal  användes. 

Sedan  detta  minskats  och  maskinstyrkan  fördelats  på 
flera  turbiner  uppnåddes  slutligen  en  fart  af  34  knop.  Men 
med  det  minskade  hvarfantalet  följer  ökad  turbindiameter 
och  således  ökadt  utrymme  för  turbinerna,  hvarför  kon¬ 
struktören  måste  välja  en  lämplig  medelväg.  Numera  hål¬ 
les  hvarfantalet  till  300  ä  900  per  minut. 

Äfven  vid  lägre  farter  skola  emellertid  maskinerna  å 
ett  krigsfartyg  arbeta  ekonomiskt  och  eftersom  turbinernas 
ångförbrukning  per  hästkraft  stiger  hastigt  vid  minskadt 
hvarfantal  och  minskad  effekt  samt  turbinerna  på  den 
grund  vid  lägre  farter  blefvo  betydligt  underlägsna  kolf¬ 
maskinerna,  visade  det  sig  nödvändigt  att  vidtaga  särskilda 
anordningar,  för  att  öka  turbinmaskineriets  effekt  vid  dessa 
farter. 

De  första  försöken  i  detta  hänseende  utfördes  å  den 


engelska  jagaren  »Yelox»,  där  man  för  marschfart  anvä 
sig  af  kolfmaskiner,  kopplade  på  sidoturbinernas  axlar, 
liknande  sätt  förses  fortfarande  en  del  franska  torpedb;t 
med  en  kolfmaskin  på  den  mellersta  axeln,  medan 
båda  yttre  axlarna  hafva  hvar  sin  turbin.  För  större  1 
tyg  medför  denna  anordning  emellertid  så  stora  oläg 
heter,  att  en  annan  utväg  måste  sökas.  Parsons  löste 
gan  så,  att  han  framför  högtrycksturbinerna,  dit  ån 
leddes  direkt  vid  högsta  fart,  inkopplade  särskilda  kr. 
turbiner.  Till  följd  af  det  härigenom  ökade  antalet  skof 
ringar,  lyckades  man  i  väsentlig  grad  minska  ångförbi: 
ningen  vid  lägre  fart.  Kryssturbinerna  komplicera  dt 
maskineriets  manövrering,  hvarför,  såsom  förut  nämnts,  ij 
kryssturbiner  insättas  på  de  nyare  engelska  slagskep 
och  pansarkryssarna,  utan  den  besparade  vikten  använt 
till  att  göra  hufvudturbinerna  mera  ekonomiska. 

Vid  andra  fartygsturbiner,  t.  ex.  E.  A.  G.-Cui 
har  man  antingen  anordnat  så,  att  ångan  vid  lägre  1 
endast  insläppes  på  en  mindre  del  af  det  första  turl: 
hjulets  omkrets  s.  k.  partiell-påsläppning  eller  också  in  le: 
ångan  vid  lägre  fart  på  första  turbinhjulet  och  dä 
genom  hela  turbinen,  medan  man  vid  forcering  låter  ång 
sedan  den  genomgått  det  första  skofvelhjulet,  ledas  fc 
en  eller  flera  tryckzoner  för  att  sedan  med  högre  hastig: 
ingå  på  ett  senare  turbinhjul. 

Slutligen  måste  turbinfartygen  äga  tillräckligt  f 
manöveregenskaper,  en  särskildt  för  krigsfartyg  mycket  vil 
faktor.  I  detta  hänseende  hafva  turbinkonstruktöre 
mött  stora  svårigheter :  dels  måste  nämligen  axlarna  föi 
med  särskilda,  starka  backturbiner,  hvilket  medför  ök 
behof  af  utrymme  och  vikt;  dels  äro  propellrarnas  eft: 
sämre  än  vid  kolfmaskinerna  —  de  äro  mindre  och  1 
sedda  för  högre  hvarfantal. 

Dock  förekomma  numera,  sedan  maskinpersonale: 
hunnit  vänja  sig  att  sköta  turbinanläggningarna  icke. 
många  klagomål  öfver  turbinfartygens  bristande  manöv 
förmåga,  hvarjämte  man  efter  hand  lärt  uppskatta  tu: 
nernas  många  goda  manöveregenskaper,  såsom  fullstän, 
pålitlighet  vid  omkastningen  samt  säker  och  hastig  igå; 
sättning  åt  olika  håll.  Till  det  goda  omdömet  hafva 
skildt  bidragit  resultaten  från  de  fartyg,  som  försetts  m 
fullständiga  turbiner  på  hvarje  axel  såsom  t.  ex.  de  ty; 
torpedbåtarna  med  turbiner  enligt  A.  E.  G.-Curtis,  systu 
så  att  man,  åtminstone  med  sådana  turbiner,  numera  li 
räkna  med  samma  manöverförmåga  för  fartyg  drifna  af  turl, 
maskiner  som  af  sådana  med  kolfmaskiner. 

För  de  svenska  turbinjagarna  garantera  verkstäder* 
att  fartygen  vid  en  hastighet  af  30  knop  framåt  sk: 
kunna  stannas  på  mindre  än  45  sekunder,  samt  att  i 
skola  kunna  gå  back  med  1 7  knops  fart,  hvilket  to;' 
kunna  tillfredsställa  äfven  ganska  höga  anspråk.  Till  jb 
förelse  må  nämnas,  att  den  med  Parsons-turbiner  försec 
tyska  kryssaren  »Liibeck»  stannades  från  högsta  fart  med 
back  på  i3/  ä  2  min.,  medan  den  fullt  motsvara» 
kryssaren  »Hamburg»  med  kolfmaskiner  stannades  på  v 
min.  samt  att  de  amerikanska  turbinkryssarna  »Salem»  C 
»Chester»  kunna  stoppas  på  2I/2  å  2  3 /4  minuter. 


Under  den  pågående  striden  mellan  kolfmaskiner  c' 
turbiner  har  man  som  bekant  sökt  höja  de  förras  effi1 
genom  att  använda  öfverhettad  ånga.  Förslag  hafva  där' 
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kommit  att  använda  sådan  ånga  äfven  vid  turbindrift, 
hafva  redan  med  gynsamma  resultat  realiserats  vid 
turbiner.  Mot  dess  användande  ombord  tala  likväl 
el  särskilda  svårigheter.  Ångturbinen  är,  om  lämpligt 
truerad,  visserligen  ganska  okänslig  för  äfven  tämligen 
lande  temperaturväxlingar;  men  vid  fartygsdrift,  där 
nens  belastning  stundom  hastigt  och  oväntadt  ändras 
åsom  t.  ex.  vid  plötsligt  stoppande  under  forcering  — 
a  ångpannorna  endast  långsamt  följa  förändringarna 
^förbrukning,  hvarför  fara  finnes,  att  öfverhettnings- 
ir  uppträda,  som  icke  ens  turbinen  kan  tåla.  En  den 
rannaste  kontroll  öfver  temperaturen  och  en  absolut 
rlitlig  reglering  af  öfverhettningsapparaterna  äro  därför 
rgifliga  villkor  för  användning  af  öfverhettad  ånga  för 
ndrift  å  fartyg. 

yska  marinen  har  emellertid  redan  på  försök  insatt  öfver- 
ingsapparater  å  turbinkryssarna  »Dresden»  och  »Mainz», 
förra  med  Parsons-turbiner,  den  senare  med  A.  E.  G.- 
s-turbiner,  för  att  söka  praktiskt  utröna,  huruvida 
.  fordringar  kunna  tillfredsställande  uppfyllas  vid  drift 
rigsfartyg.  Enligt  meddelande  från  profturerna  med 
nz»  skulle  dessa  försök  utfallit  gynnsamt.  Inom  engelska 
len  lär  likaledes  ett  slagskepp  af  »Superb»  -klassen 
na  att  förses  med  sådana  apparater. 


Angturbinerna  skulle  naturligtvis  ej  hafva  fått  den 
spridning  såsom  motorer  för  drifvande  af  fartyg,  som 
;dan  efter  jämförelsevis  kort  utvecklingstid  uppnått, 
le  icke  framför  kolfmaskinerna  ansetts  skola  medföra 
el  del  väsentliga  fördelar,  hvilka,  trots  flerfaldiga  tröst¬ 
resultat  i  början,  dock  städse  uppmuntrat  såväl  turbin- 
ruktörer  som  deras  kunder  till  förnyande  ansträng- 
r  och  försök.  Visserligen  hafva  flera  af  de  fördelar, 
1  man  vid  ångturbinernas  första  införande  hoppades 
j  visat  sig  kunna  realiseras  i  praktiken,  men  de  verk. 
iordelarna  äro  dock  så  betydande,  att  man  kan  anse, 
lrbinerna  numera  i  nästan  alla  afseenden  äro  att  före- 
1  framför  kolfmaskiner  såsom  framdrifningsmotor  för 
tgäende  krigsfartyg. 

Då  »Dreadnought»  —  banbrytaren  bland  krigsfartyg  in- 
i  många  områden  —  år  1904  projekterades,  föreslog 
ska  amiralitetet,  att  fartyget  skulle  framdrifvas  med 
irbiner  och  sammanförde  skälen  härför  i  ett  memo- 
im,  i  öfversättning  så  lydande: 

»Ehuru  erkännande  att  en  del  olägenheter  ännu  vid- 
turbinerna  såsom  framdrifningsmedel  för  krigsfartyg, 
imiralitetet  likväl  beslutat  sig  för  adopterande  af  tur- 
för  »Dreadnought»,  särskildt  på  grund  af  den  reduk- 
i  maskinvikt  och  rörliga  maskindelar  samt  den  min- 
:  faran  för  maskinskador,  som  detta  system  medför, 
atom  måste  afseende  fästas  vid,  att  härigenom  möjlig¬ 
fartygens  framdrifvande  med  förut  okända  hastigheter, 
ill  kommer  turbinens  lugna  gång,  lätthet  att  manö- 
s  samt  den  minskade  ångåtgången  vid  höga  farter,  till 
hvaraf  ångpannesystemen  kunna  reduceras  och  eld¬ 
personalen  minskas.  Slutligen  kan  maskineriet  skyddas 
?,  enär  det  är  lägre  —  alltsammans  stora  fördelar, 
mer  än  väl  uppväga  olägenheterna. » 

De  angifna  fördelarna  synas  äfven  samtliga  hafva 
vilts  i  verkligheten.  Så  t.  ex.  uppnåddes  å  »Dread- 
ht»  en  besparing  i  maskineriets  totalvikt  af  c:a  15  %, 


h vilket  dock  ej  ligger  i  själfva  turbinerna,  utan  däruti,  att 
pannanläggningen  kunde  minskas  på  grund  af  minskad 
angatgång  vid  högsta  farter.  På  tyska  kryssaren  »Ltibeck» 
med  Parsons-turbiner  är  likaledes  maskineriets  totalvikt  7% 
mindre  än  på  systerfartyget  »Hamburg»  med  kolfmaskiner, 
ett  förhållande  som  säkerligen  äfven  beror  på  minskadt 
pannantal.  Det  torde  vara  af  intresse  att  i  detta  samman¬ 
hang  påpeka,  att  jagaren  »Ragnars»  kolfmaskiner  vägde 
63  500  kg.,  medan  motsvarande  delar  af  turbinanläggningen 
å  jagaren  »Hugin»  enligt  de  olika  turbinfirmornas  förslag 
beräknats  väga  55000  till  70000  kg.,  hvarvid  Malms  & 
Pfenninger-förslaget  är  det  lättaste  och  Parsons-förslaget 
det  tyngsta. 

Skillnaden  i  antalet  rörliga  maskindelar  vid  en  ångturbin 
och  en  kolfmaskin  är  tydlig  nog,  ty  turbinernas  rörliga 
maskindelar  utgöras  endast  af  den  kring  maskinaxeln 
centralt  anordnade,  roterande  skofvelcylindern  och  skofvel- 
hjulen,  medan  man  vid  kolfmaskinerna  har  slider,  slid- 
rörelser,  kolfvar,  kolfstänger,  tvärstycken,  vefstakar,  vef- 
slängar,  excenterstänger,  excenterskifvor  m.  m.,  i  hvilka 
under  forcering,  då  rörelseriktningen  omkastas  t.  ex.  800 
å  1  000  gånger  i  minuten,  naturligtvis  svåra  påkänningar 
uppstå,  hvilka  vid  minsta  bristfällighet  i  material  eller  hop¬ 
sättning  kunna  förorsaka  de  mest  oberäkneliga  maskin¬ 
skador.  Ju  mera  kolfmaskinernas  effekt  och  omlopps¬ 
hastighet  stegrades,  desto  större  anspråk  ställdes  äfven  på 
noggrannheten  i  skötseln  och  på  maskinpersonalens  ytter¬ 
ligare  påpasslighet  —  fordringar,  som  numera  nästan  börjat 
öfverstiga,  hvad  mänskliga  nerver  under  längre  tid  kunna 
tåla.  Dessa  omständigheter,  jämte  turbinernas  minskade 
behof  af  tillsyn  och  däraf  följande  lättnad  i  maskinperso¬ 
nalens  arbete,  hafva  jämte  den  minskade  faran  för  haverier 
vid  högsta  kraftutveckling  i  hög  grad  bidragit  att  göra 
dessa  nya  maskiner  populära  och  efterlängtade,  äfven  om 
man  vid  deras  införande  måst  afvakta,  att  utvecklingen 
hunnit  tillräckligt  långt,  så  att  våra  första  lärospån  ej  be- 
höfva  betalas  alltför  dyrt. 

Att  turbinernas  införande  såsom  framdrifningsmotorer 
för  krigsfartyg  i  väsentlig  grad  ökat  dessas  hastighet  torde 
vara  kändt.  I  tabell  I  angifvas  vid  de  olika  turbinfarty- 
gen  data  för  samtidigt  eller  strax  förut  byggda  fartyg  med 
kolfmaskiner,  hvaraf  tydligt  framgår,  att  farten  vid  samtliga 
turbinbåtar  ökats  med  undantag  af  för  tyska  jagaren  »S.  125», 
där  minskningen  i  hastighet  dock  hufvudsakligen  beror 
därpå,  att  man  af  turbinjagaren  fordrade  samma  aktions- 
radie  vid  marschfart  som  för  samtidigt  byggda  kolfjagare, 
hvilket  medförde  en  ökning  i  deplacement  af  c:a  50  ton, 
eller  ej  mindre  än  nära  1  2  %  för  den  med  Parsons-turbiner 
försedda  båten.  Vid  studerandet  af  tabellen  bör  den  om¬ 
ständigheten  ej  förbises,  att  en  del  af  de  senaste  årens 
högsta  farter  —  särskildt  inom  engelska  marinen  —  upp¬ 
nåtts,  visserligen  af  turbinfartyg,  men  med  användning  af 
oljeeldning,  hvarigenom  man  gjort  sig  oberoende  af  eldare- 
personalens  större  eller  mindre  skicklighet  och  uthållighet 
samt  befriats  från  behofvet  att  efter  ett  par  timmars  gång 
under  högsta  kraftutveckling  slagga  och  rensa  fyrarna. 
»Tartars»  fart  af  37  knop  under  8  timmar  vore  nog  en 
omöjlighet,  om  koleldning  hade  användts. 

Turbinernas  lugna  gång  göra  turbinfartygen  behagli¬ 
gare  såsom  bostad  och  lämpligare  till  kanonplattform.  Man 
hade  hoppats  kunna  helt  och  hållet  befria  fartygen  från 
vibrationer,  hvilket  dock  ej  torde  hafva  uppnåtts,  ty  enligt 
meddelande  från  personer,  som  farit  med  de  nya  turbin- 
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försedda  atlanterångarna  »Mauretania  »eller»  Lusitania»  skola 
ganska  märkbara  och  tröttande  vibrationer  uppträda,  hvilka 
dock  hufvudsakligast  torde  härröra  från  propellrarna  äfven 
under  vanlig  gång  och  i  godt  väder.  Genom  kolfmaski- 
•  nernas  noggranna  utbalansering  kunna  som  bekant  också 
dessas  skakningar  nedbringas  till  ganska  obetydliga,  hvarför 
turbinfartygens  fördelar  framför  de  med  kolfmaskiner  ut¬ 
rustade  i  detta  hänseende  ej  torde  vara  så  afsevärda. 

Till  följd  af  den  mindre  tillsyn,  turbinerna  tarfva  så¬ 
väl  under  gång  som  stillaliggande,  hade  man  hoppats 
kunna  göra  en  betydande  inskränkning  i  maskinpersonalens 
antal.  Så  har  emellertid  ej  visat  sig  vara  fallet.  Det  torde 
väl  också  knappast  kunna  vara  tänkbart  att  minska  den 
nuvarande  maskinrumspersonalen  å  t.  ex.  våra  jagare,  där 
två  maskinister  och  två  eldare  under  vakten  skola  sköta, 
manövrera  och  smörja  dels  tvänne  propeller-kolfmaskiner 
om  hvardera  c:a  4  000  hästkrafter,  dels  därjämte  de  i 
maskinrummet  uppställda  hjälpmaskinerna,  nämligen  två 
cirkulationspumpar,  två  hotwellpumpar,  två  luftpumpar,  två 
matarepumpar,  en  länspump,  en  ejektor,  styrmaskin,  kom- 
pressionspump  och  evaporatoranläggning.  En  eventuell 
minskning  af  pannrumsanläggningen  på  förut  angifna  skäl 
kan  däremot  medföra  en  verklig  och  afsevärd  reduktion 
af  eldrumspersonalen. 

De  vid  fartygsturbinernas  införande  hysta  förhopp¬ 
ningarna  att  kunna  minska  utrymmet  för  dessa  maskiner 
hafva  hittills  ej  heller  blifvit  uppfyllda,  ehuru  man  — 
såsom  förut  visats  —  genom  införande  af  enhetsturbiner 
erhåller  bättre  plats  än  vid  användande  af  Parsons-turbiner. 
Visserligen  behöfva  turbinanläggningarna  betydligt  mindre 
utrymme  i  höjd,  medförande  ett  bättre  skyddadt  läge, 
hvilket  för  krigsfartyg  är  af  stor  vikt,  men  i  längd  be¬ 
höfva  de  så  mycket  större  plats.  Så  t.  ex.  hade  maskin¬ 
rummet  å  förslagsritningarna  till  jagaren  »Hugin»  förlängts 
en  spantdistans,  d.  v.  s.  c:a  1/2  m.,  i  förhållande  till  våra 
kolfjagare,  men  detta  ansågs  af  en  del  turbinbyggare  ej 
ens  vara  tillräckligt,  hvarföre  det  måste  ökas  ytterligare 
1  m.,  hvarvid  dock  äfven  vunnits,  att  de  båda  turbinerna 
anordnats  i  tvänne  vattentätt  afskilda  maskinrum. 

Jämte  de  i  engelska  amiralitetets  memorandum  an¬ 
gående  »Dreadnought»  angifna  fördelarna  vid  användande  af 
fartygsturbiner,  hafva  dessa  visat  sig  medföra  en  del  mera 

tekniska  fördelar ,  såsom 

frånvaro  af  friktionsförluster  inom  maskiner,  minskad 
oljeålgång, 

minskad  fara  för  pannornas  förorenande  genom  oljeblandadt 
matarevatten , 

minskad  fara  för  haveri  vid  jäsning, 

samt  särskildt  vid  nyare  turbinanläggningar : 

mindre  kolåtgång  och  större  aktionsradie  äfven  vid  lägre 
farter  samt 

behof  af  kortare  tid  för  uppvärmning  före  turbinens  igång¬ 
sättning. 

Mellan  de  rörliga  delarna  i  kolfmaskinerna  uppstå 
friktionsförluster,  hvarjämte  dessa  maskindelar  till  följd  af 
slitning  efter  någon  tids  användning  måste  förnyas.  Inom 
turbinmaskinerna  finnas  emellertid  inga  andra  slitytor  än 
bär-  och  trycklager,  hvilkas  hvitmetallfordringar  lätt  och 
utan  större  kostnad  kunna  ersättas.  Stor  besparing  vid 
driften  uppnäs  äfven  därigenom,  att  vid  fartygsturbinerna 
smörjoljan  till  bär-  och  tryckläger  pressas  af  särskilda  olje¬ 


pumpar  till  de  helt  inbyggda  smörjanordningarna  ; 
uppsamlas  därpå  i  cisterner,  hvarifrån  den  åter  uppsi 
af  oljepumparna  för  förnyad  användning.  Oljeförbruk 
gen  blir  naturligtvis  på  detta  sätt  mycket  liten,  då  ( 
utom  inga  andra  delar  af  hufvudmaskinerna  beh< 
smörjas. 

Enär  inga  slitytor,  som  fordra  smörjning,  förekon 
inom  turbinernas  ångrum,  är  det  från  dessa  komma 
kondenserade  vattnet  oljefritt ,  hvarför  kondensorer  och  i 
pannor  icke,  såsom  vid  kolfmaskiner,  äro  utsatta  för 
förorenas  eller  skadas  genom  oljeafsättningar.  Vid  k 
maskiner  söker  man  som  bekant  förhindra  eller  åtminst1 
minska  detta  förorenande  genom  anordnande  af  oljefic 
Sådana  måste  äfven  finnas  vid  turbinanläggningar  för 
om  möjligt,  hindra  den  från  smörjningen  af  hjälpmal 
nerna  kommande  oljan  att  inmatas  i  pannorna. 

Skulle  ångpannorna  genom  ojämn  eldning  eller 
andra  orsaker  komma  i  jäsning,  bör  detta  ej  kunna  ha: 
någon  skadlig  verkan  på  turbinerna,  då  dessa  med  lätt 
kunna  genomsläppa  det  ångan  medföljande  vattnet. 

Glädjande  nog  har  det  vid  en  del  nyare  fartyg  ! 
kats,  att  genom  passande  dimensioner  å  de  olika  turi1 
delarna  samt  genom  lämpliga  anordningar  nedbringa  / 
åtgången  per  knop  till  mindre  än  för  motsvarande  far 
med  kolfmaskiner  samt  således  öka  deras  aktionsradie , 
tabell  II.  Äfvenledes  framgår  af  de  officiella  profturei! 
med  amerikanska  kryssarna  »Salem»,  »Chester»  och  »I 
mingham»  försedda  med  resp.  Curtis-och  Parson-tu rbii 
samt  kolfmaskiner,  att  turbinfartygen  såväl  vid  högsta  1 
som  vid  22,5  och  12  knops  farter  kunde  tillryggaläg 
c:a  10%'  längre  väg  per  ton  kol,  än  »Birmingham.» 

Slutligen  påstå  fabrikanterna  af  Curtis-  och  Zoel 
turbinerna,  att  dessa  turbiner  till  följd  af  det  stora  sp 
rummet,  såväl  i  axiell  som  radiell  led,  vid  verkligt  bel 
kunna  utan  risk  igångsättas,  äfven  om  de  äro  kalla.  De 
torde  dock  knappast  vara  rådligt,  då  säkerligen  farli 
spänningar  kunna  uppstå  i  turbinhusen  genom  ojämn  uj 
värmning,  men  att  turbinerna  kunna  igångsättas  efter  1 
tydligt  kortare  uppvärmningstid  än  motsvarande  kolfmas 
ner  är  säkert  —  och  jag  har  i  somras  sett  en  Zoel 
fartygsturbin  om  7  500  E.  H.  K.  till  tyska  jagaren  »G.  17. 
igångsättas,  utan  missöde,  10  minuter  efter  det  ån 
släpptes  på  den  fullständigt  kalla  turbinen. 


För  att  nu  öfvergå  till  en  redogörelse  för  den  a 
vändning  fartygsturbinerna  fått  inom  de  olika  marinen 
börja  vi  med  England,  det  land,  där  de  första  gynnsamr 
försöken  med  fartygsturbiner  företogs  och  därjämte  d 
land,  där  dessa  maskiner  vunnit  största  spridning. 

Ehuru  icke  hörande  till  krigsfartyg  kan  man  ej  undt 
låta  att  här  omnämna  det  första  af  ångturbiner  framdrifi 
fartyget,  nämligen  »Turbinia»  som  byggdes  år  1894  —  s 
edes  för  endast  15  år  sedan  —  efter  Parson’s  ritning 
och  förslag.  Detta  lilla  experimentfartyg  för  närvarant 
stående  såsom  museiföremål  utanför  Parsons’  verkstad 
vid  Wallsend,  Newcastle,  var  blott  100  fot  långt  o< 
deplacerade  44  1/2  ton,  således  mindre  än  våra  äldsta  2 
kl.  torpedbåtar.  Till  en  början  var  »Turbinia»  försedd  nif 
endast  en  propelleraxel  samt  uppnådde  då  en  fart  at 
knop.  Två  år  därefter  erhölls  däremot,  sedan  man  insa 
tre  axlar  drifna  af  hvar  sin  turbin,  en  medelfart  af  jv 
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A  Fartyget  uppgifves  senare  hafva  uppnått  en  ha- 
het  af  ej  mindre  än  34  knop  —  i  sanning  en  beun- 
lsvärd  fart  för  en  båt  af  dessa  små  dimensioner. 

Efter  de  lyckliga  resultaten  från  dessa  första  prof  lät 
elska  amiralitetet  år  1898  insätta  Parsons-turbiner  på 
iren  »Viper»,  som  därigenom  blef  det  första  krigsfartyg 
1  ångturbiner  såsom  framdrifningsmedel.  Det  var  ett 
t  steg  framåt,  ty  »Viper»  hade  en  längd  af  210  fot  och 
tons  deplacement.  Medelfarten  under  en  timme  blef 
s  knop  med  en  beräknad  hästkraft  af  11,500.  Sorgligt 
led  »Viper»  skeppsbrott  redan  sommaren  1901  i  svår 
ka  under  pågående  kiigsöfningar. 

Nästan  samtidigt  med  »Viper»  byggdes  jagaren  »Cobra» 
i  400  tons  deplacement;  för  att  erhålla  lämpliga  pro- 
erdimensioner  vid  det  då  ännu  använda  mycket  höga 
rfantalet,  hade  kraften  uppdelats  på  4  propelleraxlar 
i  3  propellar  å  hvardera  axeln,  således  på  ej  mindre 
inalles  12  propellar.  »Cobra»  gick  under  i  en  svår 
femberstorm  1901,  medan  hon  var  på  väg  från  Tyne 
Portsmouth  för  att  börja  de  officiella  profturerna; 
iken  till  haveriet  har  menats  vara  för  svag  samman- 
gnad  af  det  långa  ovanligt  smala  skrofvet. 

Insättandet  af  turbinmaskiner  på  jagare  och  torped- 
ir  fortsattes  emellertid  med  gynnsamma  resultat,  så  t.  ex. 
nådde  den  1903  byggda  jagaren  »Eden»  med  Parsons- 
nner  26,5  knop ,  medan  den  samtidigt  byggda  lika  stora 
iren  »Doon»  med  kolfmaskiner  endast  nådde  2 3,5  knop. 

Nästa  försök  med  väsentligt  större  fartyg  var,  då 
ssaren  »Amethyst»,  byggd  år  1 904  försågs  med  Parsons 
)iner,  samtidigt  med  att  i  trenne  andra  kryssare  af 
ständigt  samma  storlek  och  former  insattes  kolfma- 
ler.  Fartygen  hade  ett  deplacement  af  c:a  3,000  ton 
it  voro  konstruerade  att  göra  21  3 knop  med  c:a 
00  hkr.  Turbinanordningen  å  Amethyst  var  samma 
i  ännu  användes  för  Parsons-turbiner  å  mindre  fartyg, 
lan  under  de  jämförande  profturerna  mellan  dessa 
ssare  framträdde  tydligt  turbinernas  stora  fördelar. 
1  hänsyn  till  ångförbrukningen  visade  sig  »Amethyst»  be 
va  15 — 30  %  mindre  ånga  än  de  andra  kryssarna  för 
er  ned  till  15  knop,  samt  efter  en  del  förändringar  i 
rdningarna  ända  ned  till  10  knop,  men  däremot  mera 
a  vid  lägre  farter.  »Amethysts»  fart  under  fullkrafts. 
fven  blef  23,63  knop  mot  c:a  22  xj2  för  kryssarna  med 
maskiner.  För  dessa  prof  och  för  turbinernas  första 
allering  å  engelska  krigsfartyg  har  närmare  redogjorts 
>r  denna  Afdelning  af  ingenjör  Boo. 

På  grund  af  erfarenheterna  från  dessa  fartygs  prof- 
‘r,  beslöt  amiralitetet  sig  för  att  förse  slagskeppet 
readnought»  med  Parsons-turbiner  på  förut  anförda  skäl. 
offentliggjorda  profturerna  med  »Dreadnought»  visa  en 
sta  fart  af  21,6  knop  vid  cirka  24,700  hästkrafter.  Tur¬ 
erna  voro  de  största  dittills  för  krigsfartyg  byggda  och 
iltaten  synas  hafva  varit  mycket  tillfredsställande,  efter- 
u  engelska  amiralitetet  efter  »Dreadnoughts»  profturer  ej 
t  bygga  något  krigsfartyg  med  kolfmaskiner  samt  alla 
under  byggnad  varande  skola  framdrifvas  med  ång- 
oiner. 

Således  hade  under  loppet  af  6  år  från  »Viper»  till 
readnought»  engelska  marinens  skilda  fartygstyper  blif- 
eröfrade  för  ångturbinerna.  Samtidigt  med  dessas  in- 
mde  ombord  ökades  äfven  fartygens  storlek  och  maskin- 
ft,  så  att  medan  den  största  maskinstyrkan  hos  ett 
^sfartyg  med  kolfmaskiner  i  engelska  marinen  varit 


30  000  ind.  hkr  på  kryssarna  af  »Drake »  klassen,  hafva 
redan  flera  engelska  kryssare  af  »Indomitable» -klassen  för¬ 
setts  med  turbiner  om  öfver  40  000  hkr.  Japan  har  gått 
längre  nämligen  till  44  000  hkr  i  deras  nya  pansarkrvssare 
och  Tyskland  lär  komma  att  insätta  50  000  hkrs.  Parsons- 
turbiner  i  sina  under  byggnad  varande  pansarkryssare. 

Resultaten  från  1907  och  1908  inom  engelska  marinen 
stå  ej  heller  tillbaka  för  de  föregående,  ty  för  dessa  är 
hafva  vi  dels  de  storartade  resultaten  från  oceanjagarna 
»Cossack»,  »Mohawk»,  »Ghurka»,  »Tartar»  om  c:a  800 
tons  deplacement  med  högsta  farter  af  resp.  33,65;  35,29; 
33,91  och  37,07  knop  samt  de  nya  i:sta  kl.  torpedbå¬ 
tarna  om  225  ton  och  öfver  27  knop,  allt  under  8  timmars 
forcering,  hvilka  farter  dock  i  viss  mån  öfverglänsas  af 
det  resultat,  som  uppnåtts  med  pansarkryssaren  »Indomi¬ 
table».  Vid  en  5 -timmars  proftur  lär  en  fart  af  28  knop 
uppnåtts  i  stället  för  kontrakterade  25.  Mera  uppseende¬ 
väckande  är  dock  det  resultat,  som  uppnåddes  under  farty¬ 
gets  färd  från  Canada  öfver  Atlanten  i  början  af  augusti 
1908,  hvarvid  1684  distansminuter  tillryggalades  på  67 
timmar,  motsvarande  en  medelfart  af  23,13  knop.  Detta  är 
hastighetsrekord  för  färder  öfver  Atlanten,  och  första 
gången  handelsångarnas  atlanterrekord  blifvit  slagna  af 
ett  krigsfartyg. 

Under  år  1909  hafva,  såvidt  mig  bekant,  inga  nya 
rekord,  satts;  visserligen  hafva  notiser  varit  synliga,  att 
experimentjagaren  »Swift»,  med  en  medelfart  af  c:a  38 
knop  under  8  timmar,  i  st.  för  kontrakterade  36  knop, 
skulle  uppnått  en  högsta  fart  öfver  milen  af  ej  mindre  än 
40  knop,  men  från  fullt  pålitligt  håll  fick  jag  i  somras 
vid  besök  å  fartyget  det  meddelandet,  att  ej  ens  33  knop 
ännu  uppnåtts.  Vid  besöket  låg  »Swift»  i  James  Watts-docka 
i  Greenock,  Skottland,  för  påsättning  af  det  fjärde  stället 
profturspropellrar.  Enligt  senare  ingångna  underrättelser 
skulle  »Swift»  efter  förnyade  misslyckade  profturer  hafva 
återgått  till  byggnadsplatsen  för  utförande  af  en  del  änd¬ 
ringar  å  skrofvet. 

1  tyska  marinen  möta  vi  den  första  turbinbåten  i  ja¬ 
garen  »S  125»,  färdig  1904,  således  samtidigt  med  engelska 
kryssaren  »Amethyst».  »S  125»  är  försedd  med  Parsons- 
turbiner,  anordnade  såsom  å  »Amethyst».  Detta  tyskarnes 
första  försök  utföll  emellertid  mycket  ogynnsamt,  ty  de 
samtidigt  på  samma  varf  —  Schichau  i  Elbing  —  byggda 
iagarna  af  ungefär  samma  storlek  uppnådde  28,27  knop, 
medan  »S  125»  blott  kom  upp  till  26,62  knop,  detta, 
såsom  förut  påpekats,  beroende  därpå,  att  » S  125»  måste 
hafva  c:a  50  ton  större  deplacement  för  att  kunna  hålla 
den  föreskrifna  aktionsradien  af  2  000  min.  vid  1 7  knop. 
Kolförbrukningen  var  nämligen  för  turbinbåten  vid  1 2 
knop  87  %  högre  och  vid  17  knop  53  %  högre  än  för 
båtarna  med  kolfmaskiner. 

Nästa  turbinbåt  inom  tyska  marinen  var  kryssaren 
»Liibeck»,  byggd  samtidigt  och  af  samma  storlek  som 
»Hamburg»;  den  förra  försedd  med  Parsons-turbiner  arbe¬ 
tande  på  4  propelleraxlar,  den  senare  med  kolfmaskiner. 
Med  dessa  båda  kryssare  gjordes  mycket  utförliga  jäm¬ 
förande  profturer.  Såsom  hufvudomdöme  om  dessa  kan 
sägas,  att  »Liibeck»  i  allmänhet  ganska  nära  uppnådde 
resultaten  med  »Hamburg».  »Ltibecks»  högsta  fart  var 
23,5  knop,  medan  »Hamburgs»  var  23,1  knop;  aktions¬ 
radien  vid  12  knop  var  13  %  mindre  och  vid  20  knop 
8  %  mindre  för  »Liibeck»  än  för  »Hamburg».  Vid  back- 
ningsprofverna,  som  utfördes  så,  att  båda  fartygen  gingo 

*  * 
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sida  vid  sida  med  högsta  fart,  hvarpå  maskintelegraferna 
samtidigt  ställdes  på  högsta  fart  back,  gick  »Liibeck» 
150  å  160  m.  längre  än  »Plamburg»,  innan  farten  för- 
öfver  var  upphäfd,  en  ganska  viktig  faktor  att  räkna  med, 
om  turbin-  och  kolfmaskinsfartyg  sammanföras  i  samma 
division.  Under  profturerna  och  äfven  senare  har  »Liibeck» 
flera  gånger  lidit  haveri  till  följd  af  att  skoflarna  på  grund 
af  det  lilla  radiella  spelrummet  skurit  i  turbinhuset,  medan 
»Hamburgs»  maskineri  arbetat  utan  några  kända  maskin¬ 
skador.  För  profturerna  med  »Liibeck»  och  »Hamburg»  har 
likaledes  inom  Afdelningen  redogjorts  i  ett  föredrag  af 
ingenjör  Boo,  hvartill  hänvisas  för  närmare  uppgifter. 

Ehuru  dessa  första  turbinanläggningar  på  »S  125» 
och  »Liibeck»  således  visade  sig  äga  flera  brister  vid  jäm¬ 
förelse  med  de  särskildt  i  Tyskland  långt  utvecklade  kolf- 
maskinerna,  ansågos  dock  resultaten  i  det  stora  hela  så 
lyckade,  att  tyska  marinen  fortsatte  på  den  inslagna  vägen 
genom  att  förse  jagaren  »G  137»  och  kryssaren  »Stettin» 
med  Parsons-turbiner,  den  förra  med  3  den  senare  med 
4  propelleraxlar;  dessutom  beslöts  att  profva  den  då  ny- 
konstruerade  A.  E.  G.  Curtis-turbinen  på  jagaren  »V  16 1». 
Resultaten  blefvo  betydligt  gynnsammare  än  vid  föregå¬ 
ende  försök,  i  det  jagarna  uppnådde  »G  137»  —  33, 08 
knop,  och  »V  161»  —  33,7  knop,  i  stället  för  beräk¬ 
nade  30  knop,  och  trots  en  extra  last  af  30  ton  för  ökad 
kolförbrukning.  Vid  backning  uppnåddes  af  »G  137»  — 
16,9  knop  i  st.  för  kontrakterade  15  knop.  Kolförbruk¬ 
ningen  för  denna  båt  var  vid  högsta  fart  endast  2  ton 
högre  än  vid  de  c:a  30  ton  mindre  kolfmaskinjagarna 
med  30  knops  fart,  samt  vid  17  knops  fart  ännu  25 
högre  än  för  kolfmaskinerna.  Vid  de  numera  afslutade 
profturerna  med  »V  161»  hafva  erhållits  fördelaktigare  resul¬ 
tat  än  med  »G.  137»  såväl  med  hänsyn  till  fart  som  kolförbruk¬ 
ning,  hvilket  dock  icke  uteslutande  bör  tillskrifvas  turbin- 
konstruktionerna,  utan  äfven  propellrarnas  verkningsgrad, 
som  torde  vara  betydligt  gynnsammmare  för  »V  161»  än  för 
»G  137».  De  något  mindre  systerbåtarna  »V162»  —  »V164» 
likaledes  med  A.  E.  G.-Curtisturbiner,  hafva  uppnått  ännu 
bättre,  bl.  a.  en  högsta  medelfart  på  två  löpningar  af 
34>s  knoP,  medelfart  under  3  timmar  af  32, 2j  knop  samt  un¬ 
der  12  timmar  af  28, 9  knop;  ångförbukningen  vid  32 
knop  var  5,^  kg.  per  timme  och  hästkraft ,  i  stället  för  ga¬ 
ranterade  6,2  kg.,  samt  vid  15  knop  c:a  11  kg.  »Stettin» 
uppnådde  en  högsta  medelfart  af  25,8  knop  mot  24,1 
knop  hos  systerfartyget  »Königsberg».  Kolförbrukningen 
var  ungefär  samma  för  båda  kryssarna.  Enligt  uppgift 
skulle  manöverprofven  hafva  visat,  att  »Stettin»  i  detta 
hänseende  var  fullt  likställd  med  systerfartyget.  Nyligen 
har  den  med  Parsons  turbiner  försedda  kryssaren  »Dres¬ 
den»  lyckligen  afslutat  sina  profturer,  h varjämte  den  med 
A.  E.  G  Curtisturbiner  rustade  kryssaren  »Mainz»  i  okto¬ 
ber  manad  i  ar  afslutat  en  serie  mycket  lyckade  profturer, 
under  hvilka  en  högsta  fart  af  27,^.  knop  uppnåtts  i  stället 
tör  kontrakterade  25  knop.  Hufvudturbinerna  använda 
öl  verhettad  anga,  hvarvid  erhållits  en  ångförbrukning  at 
5,s  kg.  per  hkr.  och  tim.  vid  25,5  knops  fart  och  s,S2 
kg.  vid  17  knop. 

Inom  den  närmaste  framtiden  komma  i  Tyskland  att 
töretagas  jämförande  försök  mellan  jagare  försedda  med 
Parsons-,  A.  E.  G.-Curtis,  Zoelly  samt  Melms  &  Pfen- 
ninger  turbiner,  i  det  att  en  eller  flera  jagare  förses  med 
turbiner  enligt  de  olika  systemen. 

Dessutom  installeras  å  kryssaren  »Köln»  Zoelly-turbiner 
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och  kryssaren  »Kolberg»  Melms  och  Pfenningers-turbine 
de  jämförande  försöken  mellan  dessa  måste  motses  me 
det  allra  största  intresse. 

Såsom  första  större  fartyg  inom  tyska  marinen  kor 
mer  pansarkryssarna  »von  der  Tann»  och  »G»  att  försi 
med  Parsonsturbiner. 

Slutligen  har  nyligen  beslutats  att  installera  turbim 
å  de  i  höst  beställda  slagskeppen  »Ersitz  Hildebrand»  oc 
»Ersatz  Heimdal»  af  hvilka  den  förre,  som  bygges  å  Ke 
serliga  varfvet  i  Kiel,  erhåller  Parsons-turbiner,  medan  de 
senare,  som  bygges  af  Vulcan  i  Stettin,  får  A.  E.  G 
Curtis-turbiner. 


Franska  marinen  utrustar  hittills  endast  slagskepp  oe 
torpedfartyg  med  turbiner.  Så  få  de  6  slagskeppen 
»Danton» -typen  om  18350  tons  och  19,5  knop  Parson 
turbiner  om  22  500  hkr.  hvardera. 

På  tvänne  400-tons-jagare  »Tirailleur»  och  »VoltigeuJ 
komma  några  tidigare  utförda  jämförande  försök  att  åte 
upptagas;  de  få  hvardera  två  Bréguet-Rateau-turbiner  (lij 
nande  Zoelly’s)  och  en  kolfmaskin.  Systerfartyget  »Cha 
seur»  jämte  ytterligare  trenne  andra  utrustas  med  Parson 
turbiner.  Af  dessa  båtar  hafva  »Tirallieur»  uppnått  en  hö 
sta  medelfart  under  fem  timmar  af  28,0  knop  och  »Chasseui 
jo,4  knop. 

De  år  1908  beställda  jagarna  om  714  tons  erhål 
olika  turbintyper,  nämligen,  Bréguét,  Rateau,  Zoelly  o<j 
Parsons. 

Likaledes  insättas  Bréguét-  eller  Parsons-turbiner  ] 
de  nyaste  franska  i:sta  kl.  torpedbåtarna  om  c:a  100  toi 
och  26  knop. 

*  * 

Bland  italienska  krigsfartyg  förses  den  under  bvggna 
varande  pansarkryssaren  »San  Marco»  om  9  830  tons  ma 
Parsons-turbiner,  som  skola  utveckla  20  000  hästkrafter  oc 
gifva  fartyget  23  knops  fart.  Samtidigt  installeras  p 
systerfartyget  »San  Giorgio»  kolfmaskiner,  utveckland 
18  000  hästkrafter  och  afsedda  att  kunna  framdrifva  fa 
tyget  med  22,5  knop.  Äfvenså  erhålla  en  af  kryssarna  or 
3000  tons  turbiner,  som  skola  gifva  en  fart  af  28  kno! 
samt  tvänne  i  år  beställda  slagskepp  »A»  och  »B»  01 
19000  tons  Parson-turbiner,  tillverkade  hos  Armstrong 
Genua,  afsedda  att  med  30  000  hkr.  kunna  framdrifv 
fartygen  med  23  knop. 

❖  * 

Den  under  byggnad  varande  österrikiska  kryssare 
»Admiral  Spaun»  om  3  500  tons  och  26  knop  får  likalede 
Parsons-turbiner,  byggda  i  Italien  och  om  20  000  häst 
krafter,  hvarjämte  det  nyligen  påbörjade  slagskeppet  »Zrinyb 
om  14  500  tons  och  20  000  hkr.  kommer  att  förses  mec 
Parsons-turbiner,  beräknade-  att  gifva  fartyget  en  fart  a 
20  knop. 

Med  undantag  af  att  de  nya  ryska  slagskeppen  lära  1; 
turbinmaskiner,  torde  idén  att  framdrifva  krigsfartyg  mec 
turbiner  ännu  ej  hafva  slagit  igenom  inom  öfriga  europe 
iska  mariner,  ehuru  förslag  flerstädes  äro  framlagda,  s; 
t.  ex.  kommer  danska  marinen  att  pröfva  olika  turbin 
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item  å  i  nya  försvarsplanen  begärda  20  st.  torpedbåtar 
,i  c:a  200  depl.  tons. 

*  * 

Äfven  japanska  inarinen  har  börjat  installera  turbiner 

sina  fartyg.  Så  t.  ex.  insättas  å  slagskeppet  »Aki» 
nt  tvänne  systerfartyg  om  21  000  tons  och  20  knops  fart 
rtis-turbiner,  utvecklande  26  500  hästkrafter.  Turbinerna 
fva  byggts  efter  det  amerikanska  Curtis-systemet  vid  Fore 
ver  Shipbuilding  Co.  i  Nordamerika.  Den  under  bygg¬ 
bi  varande  kryssaren  »Ibuki»  om  14  800  tons  kommer 
en  att  förses  med  Curtis-turbiner  afsedda  att  vid  27  000 
-itkrafter  gifva  fartyget  en  fart  af  22  knop. 

Spanaren  »Mogami»  om  1350  tons  har  Parsons-turbiner 
1  8000  hästkrafter  med  hvilka  uppnåtts  en  fart  af  2  ^ 
op  i  stället  för  kontrakterade  23  knop. 

Vidare  installeras  Curtis-  eller  Parsons-turbiner,  byggda 
apan,  å  de  under  byggnad  varande  jagarna  om  1  170 
is.  Turbinerna  skola  utveckla  2 1  000  hkr.  samt  fram. 
fva  båtarna  med  33  knops  fart.  De  projekterade  pansar- 
,-ssarna  om  18  650  tons  depl.,  hvilka  med  44  000  hkr. 
räknas  kunna  uppnå  en  fart  af  25  knop,  komma  äfven 
förses  med  turbiner,  ehuru  intet  ännu  meddelats  om 
t  föreslagna  systemet. 

* 

I  Nordamerikas  Förenta  Staters  marin  har  man 
rjat  försöksvis  installera  turbiner  å  såväl  slagskepp  som 
ssare  och  jagare,  hvarjämte  samtidigt  företagits  jämförande 
>fver  mellan  Parsons-  och  Curtis-turbiner  samt  propeller- 
skiner. 

Bland  de  nyaste  slagskeppen  om  23000  tons,  21 
op,  komma  således  »Florida»  och  »Utah»  att  förses  med 
'sons-turbiner,  »North  Dakota»  med  Curtis-turbiner  och 
'elaware»  med  kolfmaskiner.  Profturerna  med  dessa 
tyg  motses  naturligtvis  med  mycket  stort  intresse. 

Redan  år  1904  beslöt  amerikanska  marinen  likaledes 
för  jämförande  försök  utrusta  de  3  nya  pansardäcks- 
ssarna  »Chester»,  »Salem»  och  »Birmingham», den  först- 
nnda  med  Parsons-turbiner,  den  andra  med  Curtis-turbi- 
•  enligt  det  amerikanska  systemet  och  den  sistnämnda 
d  kolfmaskiner. 

Dessa  kryssare  äro  numera  färdiga  samt  hafva  sedan 
nmaren  1908  undergått  diverse  jämförande  profturer, 
n  hvilka  en  del  resultat  sammanställts  i  tab.  IV.  Be- 
gligtvis  gifva  dessa  dock  ingen  fast  hållpunkt  för  bedöm- 
ndet  af  de  olika  framdrifningssystemen,  då  dels  de  första 
>fturerna  företagita  under  olika  årstider  och  väderleks- 
hållanden  och  dels  flera  försök  med  »Salem»  utförts,  då 
binerna  voro  skadade.  Man  får  därför  hoppas,  att 
)fverna  ännu  ej  anses  afslutade  samt  att  jämförelserna 
lian  fartygen  af  de  andra  typerna  komma  att  gifva 
ra  tillförlitlitliga  resultat. 

Af  de  nya  jagarna  om  750  tons,  12  000  hkr.  och  30 
?p  komma  1 1  att  förses  med  Parsons-turbiner  samt  2 
d  Curtis-  och  2  med  Zoelly-turbiner,  hvilket  tyder  på 
Parsons-turbinerna  stå  högst  i  anseende  inom  Förenta 
ternas  marin.  Den  med  Parsons-turbiner  utrustade  ja¬ 
en  »Flusser»  har  redan  vid  sin  första  proftur  uppnått  en 
deltart  af  32,7  knop  under  1  timme. 
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Hvad  slutligen  svenska  marinen  beträffar  har  Kungl. 
Marinförvaltningen  under  de  tre  senaste  åren  vid  utarbe¬ 
tandet  af  projekt  till  nybyggnader  föreslagit,  att  försök 
skulle  göras  med  apterande  af  turbinmaskiner  å  såväl 
jagare  som  torpedbåtar.  Det  första  utarbetade  förslaget 
gällde  en  af  de  ar  1908  beviljade  i:sta  kl.  torpedbåtarna, 
som  afsags  skola  förses  med  den  inhemska  de  Lavals- 
fartygsturbinen.  Enär  det  beviljade  anslaget  ej  räckte  till 
och  svårigheter  visade  sig  att  installera  turbinmaskiner  på 
båtar  af  dessa  små  dimensioner,  samt  man  dessutom  ansåg 
sig  böra  ytterligare  tillgodogöra  sig  den  erfarenhet,  de  i 
främmande  länder  pågående  försöken  gåfvo  i  afseende  på 
lämpligheten  att  använda  turbinmaskiner  till  framdrifvande 
af  torpedbåtar,  förföll  förslaget.  Däremot  föreslogs  att  förse 
den  af  samma  riksdag  beviljade  jagaren  med  turbiner  och 
infordrades  i  denna  anledning  eventuellt  anbud  härpå  från 
verkstäder  inom  landet.  Då  ingen  af  dessa  ville  åtaga 
sig  att  insätta  turbinmaskiner  i  jagaren,  begärdes  anbud 
från  de  kända  firmorna  Yarrow  och  Thornycroft  samt 
erhöl los  mycket  gynnsamma  sådana.  Sedan  emellertid  de 
inhemska  verkstäderna  blifvit  satta  i  tillfälle  att  sänka 
sina  priser,  om  också  ej  till  de  engelska  anbuden,  ansågs 
med  hänsyn  till  de  för  verkstadsindustrien  dåliga  tiderna 
lämpligt  att  låta  bygga  jagaren,  numera  »Vidar»,  inom  landet, 
till  följd  h  var  af  den  dock  måste  förses  med  kolfmaskiner. 

Då  anbud  hösten  1908  infordrades  å  byggande  af  den 
1908  beviljade  jagaren,  numera  »Hugin»,  afsågo  dessa 
uteslutande  en  turbinjagare  och  inkommo  från  svenska 
verkstäder  ej  mindre  än  tillsammans  14  förslag  h varvid 
följande  turbinsystem  voro  representerade:  de  Laval,  A. 
E.  G.  Curtis,  Parsons,  Zoelly  samt  Melms  &  Pfenninger 
Samtliga  anbudsgifvare  å  de  Lavals-turbiner  och  några  å 
Parsons-turbiner  ville  ej  lämna  några  garantier  för  den 
begärda  farten  af  30  knop.  I  tab.  III  äro  en  del  af  an¬ 
buden  å  denna  jagare  sammanställda. 

Som  bekant  antogs  Göteborgs  Nya  Verkstadsaktiebo- 
lags  anbud,  som  var  det  billigaste,  att  för  943  000  kr.  bygga 
en  jagare  samt  förse  denna  med  A.  E.  G.  Curtis-turbiner 
byggda  af  Stettiner  Maschinenbau  Actien  Gesellschaft  Vul- 
can  i  Stettin,  dock  med  iakttagande  af,  att  de  hufvudsakliga 
för  själ  fva  turbinmaskineriet  behöfliga  delarna  af  stålgjut- 
gods  samt  smiden  skola  vara  gjutna  eller  smidda  samt 
förarbetade  i  Sverige.  Turbinmaskineriet  är  enligt  anbudet 
af  samma  konstruktion  som  af  nämnda  firma  för  tyska 
marinen  under  byggnad  varande  turbinmaskiner,  således  i 
hufvudsak  liknande  turbinerna  till  »V  164.»  Utom  den  garan¬ 
terade  farten  af  30  knop  under  tre  timmar,  har  garan¬ 
terats  en  backfart  af  17  knop. 

Den  af  detta  års  riksdag  beviljade  jagaren  »Munin» 
om  hvilkens  byggande  Kungl.  Marinförvaltningen  nyligen 
uppgjort  kontrakt  med  Kockums  Mek.  Verkstad,  Malmö, 
skall  likaså  förses  med  A.  E.  G.-Curtis-turbiner,  tillverkade 
vid  nyssnämnda  verkstad,  som  förskaffat  sig  ensamrätt  för 
tillverkning  af  dessa  turbiner  inom  landet.  Garantierna 
äro  de  samma  som  för  »Hugin»;  kontraktspriset  är  863  000 
kr.  med  2 1  månaders  leveranstid. 

Äfven  för  de  af  1906  års  kommitté  för  utredning  angå¬ 
ende  de  fartygstyper,  som  borde  ingå  i  vår  flotta  —  före¬ 
slagna  nya  fartygstyperna  har  man  tänkt  sig  använda 
turbiner  såsom  framdrifningsmedel  och  torde  således  kunna 
antagas,  att  alla  nya  krigsfartyg  inom  vår  marin  —  åt¬ 
minstone  från  jagare  och  uppåt  —  komma  att  framdrifvas 
af  ångturbiner. 
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Tabell  / 

TABELL 

öfver  typiska  krigsfartyg  med  turbinmaskiner  och  samtidigt  byggda  liknande  fartyg  med  kolfmaskine 


Fartygets  namn 

Cert. 

Längd | 

m. 

Bredd 

Djupg. 

m. 

Depl. 

H.  K. 

Fart 

Axlar 

Maskiner 

Ar 

m. 

ton 

cirka 

i  knop 

tot. 

back. 

1 896 

England. 

Turbinia  . 

Exper.  båt 

30,5  ; 

3,0 

0,9 

45 

_ 

34,o 

36,6 

3 

1 

Parsons-turbiner 

1900 

Viper  . 

Jagare 

64,0 

6,4 

2,3 

370 

— 

4 

2 

» 

» 

Vixen  . 

» 

69,3 

6,4 

2,8 

480 

8  500 

30,8 

2 

2 

Kolfmaskiner 

JQ03 

Eden  . 

» 

67,6 

7,0 

2,4 

560 

7  500 

26,5 

n 

J 

2 

Parsons-turbiner 

'b 

Doon  . 

» 

67,6 

7,0 

2,4 

560 

7  5 00 

25,5 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1904 

Amethyst . 

Kryssare 

109,7 

1 2,2 

4,4 

3  000 

1 1  000 

23,6 

0 

0 

2 

Parsons-turbiner 

Diamond . 

» 

109,7 

12,2 

4,4 

3  000 

9  800 

22,1 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1906 

Dreadnonght  . 

Slagskepp 

149.3 

25,0 

9,1 

20  300 

24  700 

21,3 

4 

4 

Parsons-turbiner 

» 

Lord  Nelson  . 

» 

125,0 

24,2 

8,2 

16  750 

17  445 

19,0 

2 

2 

Kolfmaskiner 

j  1907 

Indomitable . 

Kryssare 

l6l,5 

23,9 

9,0 

20  000 

44  000 

27,0 

4 

4 

Parsons-turbiner 

» 

Defence  . 

» 

149.3 

22,7 

7,9 

14  800 

28  600 

23,0 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1908 

Tartar . 

Jagare 

76,2 

7,6 

2,3 

830 

17  500 

37,° 

3 

2 

Parsons-turbiner 

» 

N;ris  13 — 24  . 

Torpedbåtar 

54.5 

5>5 

1,7 

250 

4  000 

27,0 

3 

1 

1909 

Swift  . 

Jagare 

105,2 

10,4 

3>2 

1  800 

33  000* 

36i°; 

4 

4 

» 

» 

Collingwood  . 

Slagskepp 

152,4 

25,6 

8,2 

20  000 

24  500 

21,0* 

4 

4 

» 

under 

byggnad 

Indefatigable  . 

Kryssare 

169,2 

24,4 

8,0 

19  300* 

45  000* 

28,0* 

4 

4 

» 

» 

Bellona  . 

» 

117,3 

12,6 

4,1 

3  45o 

18  000 

25,8 

4 

4 

» 

» 

Glasgow  . 

» 

131.° 

14,3 

4,6 

4  876* 

22  000 

25,0* 

4 

4 

» 

» 

Bristol . 

13F0 

14,3 

4,6 

4876* 

22  000 

25,0 

2 

2 

Curtis-turbiner 

» 

Viking . . 

Jagare 

85,2 

8,5 

— 

1  000* 

— 

33,°* 

— 

— 

Parsons-turbiner 

» 

20  båtar  . 

» 

— 

— 

1  000 

— 

} 

— 

/Parsons-  eller 
\Curtis-turbiner 

1904 

Tyskland. 

S.  123  . 

Jagare 

64,0 

7,0 

2,4 

520 

6  500 

26,6 

n 

J 

2 

Parsons-turbiner 

» 

S.  124  . 

» 

64,0 

7,0 

2,3 

470 

6  500 

28,3 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1905 

Lilbeck . 

Kryssare 

103,8 

13,2 

5>° 

3  250 

13  5°o 

23,5 

4 

4 

Parsons-turbiner 

» 

Hamburg , . 

103,8 

13, 2 

5>° 

3  250 

1 1  900 

23, 1 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1906 

G.  137  . 

Jagare 

7E5 

7,7 

3>° 

580 

10  800 

33,9 

3 

2 

Parsons-turbiner 

G.  136 . 

» 

65,7 

7,0 

2,3 

487 

6  500 

28, 

2 

2 

Kolfmaskiner 

1908 

Stettin  . 

Kryssare 

1 1  r,o 

13,3 

4,8 

3  450 

21  600 

25,8 

4 

2 

Parsons-turbiner 

Nurnberg . 

» 

1 10, 0 

13,3 

4,8 

3  450 

13  600 

24,0 

2 

2 

Kolfmaskiner 

V.  161  . 

Jagare 

72,1 

7,8 

3,1 

680 

14  500 

33,7 

2 

2 

A.  E.  G.  Curtis-turbine 

1909 

Mainz  . 

Kryssare 

122,5 

14,0 

5,° 

4  350 

28  000 

27,5 

2 

2 

» 

» 

V.  162 —  V.  164  . 

» 

— 

— 

— 

636 

16  000 

34,5 

2 

2 

» 

under 

byggnad 

von  der  Tann . 

» 

_ 

_ 

1 5  000* 

50  000?* 

_ 

4 

4 

Parsons-turbiner 

» 

Ersatz  Sperber  . 

» 

J22,s 

14,0 

5,° 

4  300* 

20  000* 

2  5  ,°* 

4 

— 

» 

» 

Cöln . 

» 

122,5 

14,0 

5,° 

4  300 

20  000 

25,°* 

2 

2 

Zoelly-turbiner 

Ko  Ib  er  g  . 

» 

122,5 

14,0 

5>° 

4  300 

20  000 

25,0* 

2 

2 

M.  &  Pf.-turbiner 

* 

G.  16g — G.  172  . 

Jagare 

— 

— 

636 

— 

— 

3 

2 

Parsons-turbiner 

T> 

G.  173 . 

» 

— 

— 

636 

— 

— 

2 

2 

Zoelly-turbiner 

S.  163 — S.  168  . 

D 

— 

— 

636 

— 

— 

2 

2 

M.  &  Pf.-turbiner 

* 

V  180—  V.  183  . 

— 

— 

— 

636 

16  000* 

32,5* 

2 

2 

A.  E.  G.  Curtis-turbine 

> 

S.  176 — S.  17  g  . 

» 

— 

— 

— 

— 

— 

2 

2 

M.  &  Pf.-turbiner 

» 

G.  174  och  G.  173 . 

» 

— 

— 

— 

— 

— 

2 

2 

Parsons-turbiner 

'  Ersatz  Hildebrand . 

Slagskepp 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

3 

» 

» 

Ersatz  Hehndall . 

» 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

2 

2 

» 

1908 

Frankrike. 

1  Tirailleur  . 

Jagare 

60,0 

6,0 

2,9 

425 

6  800 

28,0* 

3 

1 

j  Bréguet-turbiner 
/  Kolfmaskiner 

1909 

Chasseur . 

» 

60,0 

6,0 

2,9 

425 

7  200 

30,4 

3 

— 

Parsons-turbiner 

under 

byggnad 

|  Danton  .... 

Slagskepp 

I54,o 

25,6 

8,4 

18  350* 

22  500* 

19,5* 

4 

4 

» 

» 

Casque  . . 

Jagare 

77,2 

7,6 

3,o 

714* 

14  000* 

3Fo* 

— 

— 

A.  E.  G.  Curtis-turbinq 

Cimeterre . 

» 

77,2 

7,6 

3,° 

714 

14  000 

3G° 

— 

— 

Bréguet-turbiner 

> 

Fond  re 

» 

77,2 

7,6 

3,o 

714 

14  000 

3X,° 

2 

2 

!  Rateau-turbiner 

» 

Boutefoi  . 

» 

77,2 

7,6 

3»° 

714 

14  000 

3 1 ,° 

2 

2 

Zoelly-turbiner 

293—369 . 

Torpedbåtar 

38,0 

4,2 

2,6 

100* 

2  000* 

26,0* 

_ 

1  _ 

(  Bréguet-  1 
!  Parsons-  ]  turbiner 

under 

byggnad 

Italien. 

San  Marco  . 

Kryssare 

1 3 1 ,° 

21,0 

7,2 

9  800* 

20  000* 

23,0* 

4 

2 

|  Zoelly-  j 

Parsons-turbiner 

> 

5 . 

— 

— 

— 

3  000* 

22  000* 

28,0* 

— 

— 

» 

T> 

A.  och  B . 

Slagskepp 

158,4 

26,6 

7,9 

19  000* 

30  000* 

23,°* 

— 

— 

» 

*  Beräknadt. 
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Ar 

Fartygets  namn 

Cert. 

Längd 

Bredd 

Djupg- 

Depl. 

H.  K. 

Fart 

Axlar 

m. 

m. 

m. 

ton 

cirka 

i  knop 

tot. 

back. 

ider 

gnad 

Österrike. 

Adm.  Spau n  . 

Kryssare 

125,0 

12,8 

4,6 

3  5oo* 

20  000* 

26,0* 

» 

Zrinyi . 

Slagskepp 

131,0 

24»5 

s,i 

14  500* 

20  000* 

20,0* 

— 

— 

!der 

gnad 

Ryssland. 

A . 

Slagskepp 

_ 

23  000* 

22,o* 

O 

OO 

Japan. 

Mogami  . 

Kryssare 

96,3 

9,6 

3,0 

W  350 

8  000 

23,° 

J 

Akt  . 

Slagskepp 

149,9 

25,5 

8,4 

2 1  000 

26  500 

20,0 

— 

— 

der 

gnad 

A,  m.  fl . 

Kryssare 

— 

— 

18  650* 

44  000* 

25,o* 

— 

7> 

Ibnki  . 

» 

137,2 

24,0 

7,9 

14  800 

27  000 

23,0 

2 

2 

Umikase  . 

Jagare 

— 

— 

1  1  70* 

21  000* 

33,°* 

— 

— 

io3 

U.  S.  A. 

Chester . 

Kryssare 

128,0 

14,4 

5.» 

4  750 

26,5 

3 

2 

* 

Salem  . 

» 

— 

— 

— 

4  750 

22  500 

25,9 

2 

2 

» 

Birmingham 

— 

— 

— 

4  750 

16  000 

24,3 

2 

2 

der 

gnad 

Florida  . 

Slagskepp 

155,4 

26,9 

8,7 

23  000* 

28  000* 

21,0* 

__ 

_ 

» 

North  Dakota . . . 

7> 

155,4 

26,5 

8,2 

23  000 

28  000 

21,0* 

2 

2 

» 

Arkansas  ... 

i> 

164,1 

28,0 

8,8 

26  500* 

33  °°°* 

21,0* 

— 

— 

T> 

I  >  bitar  . 

Jagare 

88,0 

7,9 

2,4 

75° 

12  000 

3°>°* 

— 

P 

2  » 

» 

88,0 

7,9 

2,4 

75°  ! 

12  OOO 

30,° 

2 

2 

t> 

2  » 

y> 

88,0 

7,9 

2,4 

750 

12  OOO 

30,0 

2 

2 

der 

gnad 

Sverige. 

Hngin  och  Munin . 

Jagare 

• 

66,1 

6,3 

2,3 

430 

8  000  ■ 

3<>,o* 

2 

2 

Maskiner 


Parsons-turbiner 

Turbiner 


Parsons-turbiner 


Parsons-turbiner 

Curtis-turbiner 

/  Curtis  \  turbiner 
(  Parsons-  / 

Curtis-turbiner 
/  Curtis-  1 
\  Parsons-  / 


turbiner 


Parsons-turbiner 

Curtis-turbtner 

Kolfmaskiner 

Parsons-turbiner 

Curtis-turbiner 

Turbiner 

Parsons-turbiner 

Curtis-turbiner 

Zoelly-turbiner 


A.  E.  G.  Curtis-turbiner 


‘  Beräknadt. 


Tabell  II. 

Jämförelse  mellan  kolförbrukningen  å  engelska  slagskepp  och  stora  kryssare 


med  olika  maskin-  och  pannsystem. 


rartygets 

namn 

Fartygs-cert 

Maskin-typ 

0 

Angpanne-typ 

Deplacement 

i  ton 

Första 

30-timmars  proftur 

Andra 

30-timmars  proftur 

8-timmars 
fullkrafts  prof 

I  H  K 

Kol  per  IHK 
och  timme 
inkl.  hjälp- 
.  maskiner 
kg- 

I  H  K 

Kol  per  IHK 
och  timme 
inkl.  hjälp¬ 
maskiner 

kg- 

I  H  K 

Kol  per  IHK 
och  timme 
inkl.  hjälp¬ 
maskiner 
kg- 

d  Nclson  ... 

Slagskepp 

Kolfmaskiner 

Babcock-Wilcox 

16  750 

3  680 

0,984 

12  370 

0,85 

1 7  640 

0,895 

'erophon  . . . 

Turbiner 

18  900 

4  980 

1,12 

16  930 

0,76 

24  330 

0,67 

ence . 

Kryssare 

Kolfmaskiner 

Yarrow 

14  830 

5  860 

0,85 

19  770 

0,805 

27  880 

0,805 

miitable 

T> 

Turbiner 

Babcock-Wilcox 

17  500 

8  600 

I  ,l6 

29  700 

0,716 

44  3°° 

0,537 

exible 

y> 

7> 

Yarrow 

17  500 

9  260 

1  ,°3 

31  850 

0,805 

43  900 

0,76 

'ncible 

» 

» 

» 

17  500 

9  430 

•  ,03 

3 1  95° 

0,716 

45  420 

0,67 

♦  *  * 
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Tabell  j 

Jämförelse  mellan  några  anbud  till  jagaren  Hugin  med  turbinmaskiner  samt  jagaren  Ragna 

med  kolfmaskiner. 


Anbudsgifvare . 

Kostnad .  Kr. 

Leveranstid  .  mån. 

Antal  axlar  . 

»  . .  för  back 

»  turbinhus  .  kryss 

H.  T. 

L.  T. 
back 


Summa 


Hvarfantalet  per  minut  . 

Garanterad  fart  framåt .  knop 

»  »  back  .  » 

»  kraft  back  i  %  af  kraft  för  framåt . 

Angpannetryck .  kg. /cm  2 

Garanterad  ångförbrukning  i  kg.  per  E  H  K 

per  tim . . .  30  knop 

1 7  » 

16  » 

!5  » 


»  hjälpmaskiner . 

»  axlar  och  propellrar 


Hugin 

R  a  g  n 

A.  E.  G.- 

(le  Lavals  turbiner 

Parsons- 

Curtis-turbiner 

Zoelly’s 

M.  &  Pf:s 

Kol  fm  a  sl 

turbiner 

från 

från 

alt.  I 

alt.  II 

turbiner 

turbiner 

Vulcan 

A.  E.  G. 

Göteborgs  Nya 

Verkstads 

A.-B. 

Kockums  Mek.  Verkstads  A.-B. 

992  500 

967  000 

1  048  000 

943  000 

1  032  000 

975  500 

983  000 

1  010  0 

21  m 

21 

20 

20 

18 

20 

21 

18* 

2 

2 

3 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2  st.  4-cyli 

1 

2\ 

1  2  1 

1 

1 

I  2| 

!  2 1 

!  2 1 

!  2 1 

ska  tripk 

2 1 

1 

1 

i 

pansior 

2/ 

2  | 

2 1 

2 1 

2  | 

2 1 

2 1 

maskin 

5 

4 

5 

2 

2 

2 

2 

— 

900 

CO 

Gr» 

O 

900 

850 

750 

800 

800 

400 

— 

— 

3° 

3° 

30 

3° 

30 

— 

— 

17 

16 

— 

— 

_ 

60 

60 

— 

— 

— 

— 

35 

— 

17,5 

17,5 

17,5 

17,5 3 

»7,5 

'7,5 

17,5 

'7,5 

7,35 

8,00 

6,9 

5,8 

6,7  +  5  % 

6,5 

6,4 

— 

— 

— 

10,5 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

— 

9,7 

— 

— ’  j 

I  1 ,30 

1 2,70 

— 

— 

— 

1 1 ,0 

— 

43  000 

43  000 

36  500 

37  400 

29  000 

35  000 

26  000 

1 

\  25  000 

25  000 

26  000 

8  000 

j  24  800 

27  000 

29  000 

29  000 

68  000 

68  000 

70  500 

62  200 

56  000 

64  000 

55  000 

63  5°< 

'Jagaren  Vidar  kostar  965  500  kr. 

2  Verklig  leveranstid  26  mån. 

3  För  Hugin  har  trycket  senare  höjts  till  18  kg.  per  kvcm. 


Tab.  B 

Jämförelse  mellan  U.  S.  A.  kryssare  Chester,  Salem  och  Birmingham. 


Propeller-maskiner  . 

Vikt  af  »  . 

Antal  propellrar . 

Propeller,  diameter . 

»  stigning  .  ... 

j  Antal  blad  per  propeller  . 

Bladyta  per  propeller,  total  . 

»  »  »  projicierad 

Angpannetyp  . 

Antal  pannor  . 

Total  rostyta  . 

»  eldyta . 

Proftursdeplacement . 

Kolförråd . 


Chester 

Salem 

I"  ^ 

Birmingham 

Parsons-turbiner 

Curtis-turbiner 

4-cylindriska 
triple-exp. -maskin 

ton 

153 

204 

4 

2 

2 

m. 

G83 

2,9 

3,8 

» 

1,83 

2,64 

4,66 

3 

3 

3 

m.“ 

1,77 

4,1 

4,6 

» 

1,58 

3,57 

? 

Normand 

Eore 

River  Express 

12 

12 

12 

m.2 

64,6 

64,6 

64,6 

» 

2  977 

3  529,5 

3  529,5 

ton 

3  730 

3  810 

3  78o 

» 

1  270 

i  270 

1  270 

*5 
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Resultat  från  profturer  med  U.  S.  A.  kryssare  Chester ,  Salem  och  Birmingham. 


Officiella  profturer 

4  timmars  proftur 
med  högsta  fart 

24-timmars  proftur 
med  c:a  22,5  knop 

24-timmars  proftur 
med  c:a  12  knop 

Ch. 

s. 

B. 

Ch. 

S. 

B. 

Ch. 

S. 

B. 

[edelhastighet  . 

26,56 

25*99 

24,36 

22,82 

22,57 

22,70 

12,22 

1  •  ,95 

12,25 

fedel  hvarfantal  per  minut  ... 

614 

378,5 

192 

473,5 

312.5 

172,1 

250 

164,1 

9i,4 

kenbar  slip,  medeltal 

.  % 

25,6 

19,8 

15,8 

18,7 

15,7 

12,6 

•7,5 

>5,  "5 

ii, 2 

H.  K . 

-— 

— 

1 5  756 

— 

— 

10  910 

— 

— 

i  622 

i.  K.  mätt  på  axlarna . 

19  467 

— 

? 

9  470 

— 

1  379 

— 

.olförbrukning,  total  per  tim.  . 

Oj 

OC 

j*- 

17  464,5 

13  564 

8  193,4 

8385 

9  303,3 

1  855,7 

1  837,5 

2  009,7 

»  per  I.  H.  K.  per  tim . 

? 

— 

0,861 

? 

— 

0,853 

? 

— 

1  294 

»  »  II.  K. . 

? 

0,897 

— 

? 

0,885 

— 

} 

' 1 ,33 

— 

lästertryck  i  eldrum . 

70 

IOI  ,6 

70 

17,8 

50,8 

27,5 

0 

25,4 

6,48 

nop  pr  ton  kol. . 

1  528 

1 ,49 

1  796 

2,78 

2,69 

2,44 

6,58 

6,5 

5,84 

ktionsradie  . 

1  940 

I  890 

2  280 

3  530 

3  420 

3  >oo 

8  360 

8  260 

7  420 

Senare  profturer 

24  timmar  med 
högsta  fart 
Februari  1909 

24  timmar  med  20  knop 
Mars  1 909 

24  timmar  med  1  5  knop 
Mars  1909 

24  timmar  med  10  knop 
April  1909 

Proftur  Madeira — 
Boston  120  timmar 
Juni  1909** 

Ch. 

S. 

B. 

Ch. 

S. 

B. 

Ch. 

S. 

B. 

Ch. 

S.* 

B. 

Ch. 

S. 

B. 

edelhastighet  ...  knop 

25, 12 

24,58 

utgick 

20,0 

20,0 

20,0 

i5,° 

15,0 

1  5,° 

10, 0 

10, 0 

10, 0 

13,48 

13,48 

13,48 

olförbrukning,  total  pr 
tim .  kg. 

17  700 

17  520 

_ 

6  550 

8  400 

O 

OJ 

OO 

0 

3  490 

4  400 

2  920 

1  660 

2  210 

1  300 

5  250 

3  840 

4  410  i 

nop  per  ton  kol 

1 ,423 

1 ,405 

— 

3, 06 

2,38 

3,14 

5>72 

4,55 

6,86 

6,30 

A  ,54 

7,7° 

2,57 

3,55 

3>°5 

*  Vid  efter  profturerna  gjord  undersökning  befans,  att  en  skrufmutter  inkommit  i  den  ena  och  en  skrufbult  i  den  andra  turbinen  samt 
lat  skoflarna.  Salem  har  senare  uppnått  en  högsta  medelfart  af  25,7  knop. 

**  Fartygsbottnarna  voro  förorenade. 


Inom  de  flesta  krigsmariner  hafva,  såsom  framgår  af 
anstående,  turbinerna  i  mycket  stor  utsträckning  antagits 
Dm  framdrifningsmedel  för  de  olika  fartygstyperna,  med 
lantag  af  undervattensbåtar  och  transportfartyg.  Af  dessa 
er  torde  de  förra  icke  komma  att  förses  med  ång- 
Diner,  möjligen  en  gång  i  framtiden  med  gasturbiner, 
användbara  sådana  kunna  konstrueras;  transportfartygen 
emot  torde  snart  äfven  framdrifvas  af  ångturbiner,  då 
igt  under  detta  år  gjorda  försök  det  visat  sig  vara 
jligt  att  fullt  ekonomiskt  utnyttja  turbinerna  äfven  på 
gsamt  gående  fartyg.  Ehuru  egentligen  utanför  detta 
idrag,  ber  jag  få  hänvisa  till  de  synnerligen  intressanta 
iförande  försöken  mellan  New  Zeeland  Shipping  C:os 
yg  »Otaki»  med  en  kombination  af  kolf-  och  turbin- 
skiner  samt  »Orari»  med  kolfmaskiner,  hvarom  närmare 
ogjorts  i  somras  i  ett  föredrag  af  Engineer-Commander 
inom  inför  »Institution  of  Engineers  and  Shipbuilders 
Scotland»  och  hvaraf  bland  annat  framgår,  att  »Otaki’s» 
förbrukning  vid  den  normala  farten  af  14,6  knop  var 
%  mindre  än  »Oraris»,  således  ett  synnerligen  vackert 
litat  till  förmån  för  det  kombinerade  systemet.  Ett 
>at  sätt  att  göra  turbinerna  användbara  och  ekonomiska 


för  framdrifning  af  last-  och  passagerarefartyg  samt  äfven 
yfterligare  öka  fördelarna  af  deras  användning  å  krigs¬ 
fartyg,  är  att  låta  turbinen  gå  med  ett  mycket  högt  hvarf- 
antal  samt  därefter  reducera  detta  till  ett  mycket  lågt 
omloppstal  å  propelleraxeln.  Försök  i  denna  riktning 
hafva  redan  gjorts  med  synnerligen  gynnsamma  resultat 
bl.  a.  af  Prof.  Föttinger,  hvilkens  s.  k.  Transformator  in¬ 
stallerats  å  en  vid  Vulcan  i  Stettin  byggd  bogserbåt,  där 
vid  full  fart  framåt  turbinen  går  med  1  240  hvarf  per 
minut  och  propellern  samtidigt  endast  med  230  hvarf. 
Anordningen  blir  lättare  och  mera  ekonomisk  samt  tager 
mindre  plats  än  motsvarande  turbininstallationer.  Ritningar 
äro  äfven  uppgjorda  till  installering  å  krigsfartyg  af  olika 
typer  af  denna  intressanta  uppfinning,  för  hvars  beskrifning 
hänvisas  till  Engineering  den  5  november  i  år.  De  under 
sistlidne  sommar  utförda  försöken  med  nyssnämnda  ex¬ 
perimentbåt  hafva  följts  med  stort  intresse  äfven  från 
svensk  sida,  och  torde  med  visshet  kunna  sägas,  att  Föttin- 
gers  Transformator  öppnat  väg  för  ett  allmännare  an¬ 
vändande  af  ångturbiner  såsom  framdrifningsmedel  äfven 
för  handelsmannens  fartyg. 


DISKUSSION: 


lngeniör  Allan  Boo  -.  Jag  vill  icke  direkt  inlåta  mig  i  po- 
ik  med  föredraganden,  då  han  icke  är  närvarande,  men 
lie  gärna  vilja  bemöta  en  tendens  i  hans  föredrag,  nämligen 
i  viss  mån  tillbakasätta  Parsons  turbinsystem.  Att  i  detalj 
i  på  en  jämförelse  mellan  de  olika  systemen  kan  ju  ej 
gakomma.  Jag  vill  därför  endast  framdraga  ett  par  syn- 
kter.  I  afseende  å  manöverförmågan  auföres  »Diibeck» 
nn  exempel.  Förhållandet  var,  att  »Liibecks»  turbinmaskineri 
konstrueradt  efter  felaktiga  principer  och  mot  Parsons 
kan.  För  att  spara  i  vikt  valde  man  turbinens  hvarfantal 


ofantligt  högt  i  förhållande  till  hastigheten,  då  däremot  syster¬ 
fartyget  »Hamburg»  har  mycket  lågt  hvarfantal,  och  därför  en 
stor  manövreringsförmåga.  Det  är  för  resten  mycket  svårt  att 
jämföra  fartygs  manövreringsförmåga  efter  den  tid,  på  hvilken 
de  kunna  stoppas,  då  det  ju  är  omöjligt  att  afgöra  den  sekund, 
då  ett  fartyg  står  absolut  stilla.  Den  rätta  grunden  för  be 
dömande  af  denna  är  naturligtvis  på  hvilken  distans,  fartyget 
kan  bringas  till  stillastående.  Med  den  jämförelsegrundcn,  och 
om  man  tar  ett  fartyg,  konstrueradt  med  rätt  hvarfantal,  är  jag 
säker  på,  att  ett  fartyg  med  Parsons-turbiner  ej  har  sämre 


2  Febr. 


i  6 

manövreringsförmåga  än  ett  fartyg  med  annat  turbinsystem ; 
det  är  själfklart  endast  en  hvarfantalsfråga. 

3-axelsystemet  medför  den  olägenheten,  att  vid  manövre¬ 
ring  midtelpropellern  icke  deltager  och  således  icke  gör  nytta. 
Krigsfartyg,  som  hafva  4  axlar,  använda  däremot  alla  4  propell¬ 
rarna  vid  både  back  och  fram,  och  2  propellrar  i  hvardera 
riktningen,  om  man  vill  svänga  fartv7get,  således  analogt  med  2 
axlar.  Endast  om  man  med  ett  2-axelsystem  kan  få  propo- 
tionsvis  lika  lågt  hvarfantal  som  vid  3  axlar,  hvilket  sällan  är 
förhållandet,  har  man  större  fördel  af  detta  i  ruanövrerings- 
hänseende. 

En  annan  viktig  sak  är  de  olika  turbinsystemens  ekonomi, 
och  jag  tror,  att  Parsons  system  i  detta  afseende  icke  öfver- 
träffas  af  något  annat  system.  Jag  har  fått  meddelande  om  de 
sista  resultaten  i  tyska  flottan,  uppnådda  med  torpedbåtarna 
»G.  169»  —  »G.  172»  med  Parsonsturbiner.  Jämförande  prof  hafva 
utförts  mellan  en  af  dessa  båtar  och  en  Vulcan-båt  med  Curtis- 
turbiner.  Profturerna  gjordes  denna  månad.  Garantierna  voro 
gifna  för  3  timmar  forcerad  fart,  och  12  timmars  krigsutrustad 
färd,  hvarvid  kolförbrukningen  ej  fick  öfverstiga  2  tons  per 
timme.  Systerskeppen  med  Curtisturbiner  gjorde  under  1 2- 
timmarsfärden  0,6  knop  och  vid  forcerad  fart  0,12  knop  mindre 
fart.  Absoluta  hastigheten  får  ej  uppgifvas.  För  Curtisbåten 
har  kolmätningen  vid  färd  i  lugnt  vatten  visat  en  förbrukning 
af  2  050  kg.  i  timmen,  då  båten  med  Parsonsturbiner,  oaktadt 
större  fart  och  vindstyrka  5 — 6,  endast  förbrukat  1  770  kg. 
Försöken  voro  officiella  samt  företogos  med  vanlig  maskinperso¬ 
nal.  Alla  förhållanden,  utom  vind  och  barometerstånd,  hvilka 
voro  till  Parsons  nackdel,  voro  desamma. 

Jag  tror  därför  praktiskt,  ekonomiskt  liksom  teoretiskt,  man 
vid  opartiskt  bedömande  skall  finna,  att  öfverlägsenheten  fort¬ 
farande  är  hos  Parsonssystemet.  När  det  gäller  små  kraftbelopp 
t.  ex.  som  å  jagare  under  10000  hkr.,  har  Curtisturbinsystemet 
utbildat  sig  enligt  ett  2-axelsystem,  hvilket  erbjuder  en  del 
praktiska  fördelar  vid  själfva  nybyggnaden. 

Jag  vill  icke  klandra  föredraganden,  som  kanske  fullt 
riktigt  framhållit  alla  fördelar  hos  Curtissystemet,  men  han 
har  onekligen  ej  i  häremot  svarande  grad  gifvit  Parsonsturbin- 
systemet  berättigadt  erkäunande. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Jag  vill  påpeka,  att  i  den  tekniska 
pressen  uppgifvits,  att  Parsons  delvis  öfvergått  till  Curtissyste¬ 
met  för  vinnande  af  utrymme.  De  sista  underrättelserna  visa, 
att  han  kombinerat  de  två  systemen  i  sin  sista  konstruktion. 
Måhända  någon  af  de  närvarande  kan  lämna  närmare  med¬ 
delanden  härom. 

Ingeniör  Allan  Boo:  Ingeniör  de  Wahls  yttrande  är  rik¬ 
tigt.  Jag  erkänner  gärna,  att  man  vid  en  Parsonsturbin  kan 
vinna  i  vikt  och  utrymme  genom  att  sätta  ett  eller  ett  par 
hjul  i  högtrycksdelen.  I  lågtrycksdelen  däremot  är  Parsons 
system  under  alla  förhållanden  afgjordt  öfverlägset.  Jag  ber  att 
få  kraftigt  betona,  att  för  att  öfver  hufvud  göra  den  ameri¬ 
kanska  Curtisturbinen  användbar  i  Europa,  med  dess  större 
fordringar  i  ekonomiskt  afseende,  måste  A.  E.  G.  i  Berlin  ge¬ 
nast  från  början  bygga  halfva  sin  turbin  enligt  Parsons  system. 
Däremot  har  Parsons  först  nu  för  att  kunna  konkurrera  i  pris 
och  utrymme  börjat  sätta  in  hjul  i  högtrycksdelen.  Dock  har 
han  genom  omfattande  försök  visat,  att  det  icke  är  någon  eko¬ 
nomisk  vinst,  utan  endast  vinst  i  utrymme  och  tillverknings¬ 
kostnad. 

Kommendör  C.  C.  Engström:  Jag  för  min  del  sätter 
systemet  med  turbiner  framför  systemet  med  kolfmaskiner. 

Det  är  just  öfvergången  från  segelfartyg  till  ångbåtar  med 
endast  en  propeller,  som  här  utvecklats  och  fått  ett  slut.  Stora 
fartyg,  som  icke  hafva  någon  tackliug  utan  bara  en  propeller, 
utgöra  alltid  en  stor  risk.  Dessa  turbinmaskiner  med  4  pro¬ 
pelleraxlar  hafva  ej  allenast  en  enkel  fyrfaldig  säkerhet,  utan 
skattar  jag  denna  säkerhet  mot  redlöshet  i  öppna  sjön  ända 
till  kvadraten  af  antalet  axlar,  alltså  med  2  till  4,  3  till  9  och 
4  till  16. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Jag  instämmer  i  livad  den  förre 
talaren  anförde,  att  nutidens  ångdrift  går  ut  på  ekonomi,  följ¬ 
aktligen  största  möjliga  maskin  aggregat.  Man  vet,  att  ju  större 
enheter,  ju  bättre  ekonomi.  Mindre  ångförbrukning  pr  hkr 
spelar  en  hufvudroll,  och  då  måste  man  taga  någon  risk  med. 

Eventuella  förluster  genom  driftuppehåll  torde  vara  ringa 
och  äro  ju  i  allmänhet  täckta  genom  försäkringar  och  någon 


större  risk  för  människolif  på  grund  af  en-maskinsystemet  to 
ej  kunna  påvisas. 

Kommendör  C.  C.  Engström:  Jag  tycker  det  är  stor  t 
att  ställa  hela  krafvet  på  en  propeller.  Det  är  farligt  tänka 
ett  sådant  fartyg,  om  någonting  händer,  och  »Great  Easte 
slog  i  sin  tid  rekordet,  då  det  fick  ligga  tre  dagar  i  Atlan 
som  ett  vrak.  Detta  var  visserligen  till  hufvudsaklig 
beroende  på  skadad  styrinrättning,  men  hade  fartyget  ägt 
propellrar,  hade  det  nog  redt  sig,  så  att  det  kommit  i  hai 
utan  de  stora  haverierna.  I  detta  sammanhang  kan  äfven  1 
påpekas,  att  man  borde  tänka  äfven  på  någon  mångfald 
styren  att  hafva  i  reserv. 

Ingeniör  Axel  Lindblad:  Jag  har  i  dagarne  från  ei 
Amerika  bosatt  svensk  ingeniör,  A.  Bergström,  med  begär 
om  införande  i  Afdelningens  tidskrift  fått  ett  kortare  medil 
lande  i  denna  fråga  och  då  det  torde  kunna  vara  af  intre  \ 
att  i  detta  sammanhang  erfara,  hvad  man  i  Amerika  plane 
härutinnan,  skall  jag  be  få  lämna  ett  kortare  utdrag  ur  c 
ifrågavarande  skrifvelsen. 

För  de  två  26  000  tons  slagskepp,  för  hvilkas  byggar? 
kongressen  beviljat  nödiga  medel,  har  the  Fore  River  Sh 
building  Co.  i  sitt  anbud  föreslagit  följande  system  af  p 
pellerm  askin  eri.  En  Curtis  elektrisk  turbogenerator  uppstå! 
i  hvardera  maskinrummet  och  tager  ånga  direkt  från  pannor, 
samt  utnyttjar  densamma  ned  till  ett  tryck  af  ungefär  50  } 
per  sq.  inch,  hvarefter  ångan  afgår  och  insläppes  i  en  Cun 
lågtrycksturbin,  monterad  direkt  på  propelleraxeln.  Här  < 
panderas  ångan  ned  till  28  tums  vakuum  och  bortledes  till  kc 
densorn.  Den  elektriska  energi,  som  utvecklas  af  förstnämn. 
högtrycks-turbogenerator,  ledes  till  och  öfverföres  till  mekani 
i  en  elektrisk  motor,  monterad  direkt  på  propelleraxeln.  D, 
nu  nämnda  metoden  för  kraftutveckling  användes  vid  full  01 
forcerad  fart. 

Vid  gång  med  ekonomisk  fart  återigen  expanderas  åugj 
i  turbogeneratorn  fullständigt  ned  till  kondensationstrycket  0 
afgår  direkt  till  kondensorn.  All  den  behöfliga  kraften  öfv< 
föres  alltså  i  detta  fall  elektriskt  medelst  motorn  till  propell 
axeln,  under  det  att  lågtrycksturbinen  arbetar  i  vakuum. 

Detta  system,  som  tydligen  tillåter  turbinen  att  gå  m 
stort  hvarfantal,  medan  propellerns  är  lågt,  öfvervinner  därm 
den  stora  svårigheten  med  turbinen  för  fartygsdrift  vid  lå, 
farter,  nämligen  att  turbinen  för  att  vara  ekonomisk  måste 
ett  relativt  högt  omloppstal,  under  det  att  förhållandet,  sc 
bekant,  är  vice  versa  med  propellern. 

Ingeniör  Allan  Boo:  Med  anledning  af  hvad  ingeni 
Lindblad  uppläste,  ber  jag  å  föredragandens  vägnar  få  j 
peka,  att  den  i  slutet  af  hans  föredrag  omnämnda  transfc 
matorn  är  byggd  på  samma  idé,  ehuru  utförd  med  hydrauli 
utvexling.  På  den  hastigt  gående  axeln  sitter  en  centrifug. 
pump  som  pumpar  vatten  till  en  utanför  liggande  vattenturb: 
som  drifves  med  lågt  hvarfantal.  I  de  i  föredraget  omnänin 
experimenten  äro  respektive  hvarfantal  1  240  och  230  hvarf 
min.  Genom  att  inrikta  vattenströmmen  på  andra  skoflar  k 
propelleraxeln  omkastas.  Det  är  ju  själfklart,  att  därigeno 
alltid  förloras  i  verkningsgrad  vissa  procent,  både  i  centrifug 
pumpen  och  i  turbinen,  men  å  andra  sidan  visa  resultaten,  f 
förlusten  i  öfverföringeu  mer  än  uppväges  af  vinsten  i  turl 
ner  och  propeller. 

Om  man  skulle  jämföra  denna  med  det  amerikanska  fc 
slaget,  tror  jag  att  tillverkningskostnaden  särskildt  vid  des 
stora  kraftbelopp  och  låga  hvarfantal  för  de  elektriska  mas! 
nerna  kommer  att  blifva  högst  betydande  i  motsats  mot  f 
denna  hydrauliska  transformator. 

Ingeniör  Axel  Lindblad:  Då  ingeniör  Boo  vidrört  ko; 
nadsfrågan,  så  ber  jag  få  tillägga  att  enligt  uppgifterna  i  d 
af  mig  åberopade  meddelandet  det  däri  omnämnda  förslag 
betingar  ett  pris,  som  är  26  %  högre  än  för  Curtisturbiner  mo. 
terade  på  vanligt  sätt  samt  24,5  %  högre  än  Parsonsturbiin 
Den  nämnda  firmans  anbud  för  de  olika  systemen  är  uänilig' 
5  970  000,  4  747  000  och  4  797  000  dollars  respektive.  Ende 
lägsenheten  i  afseende  å  första  kostnad  anses  dock  mer  än  t 
fullo  uppvägas  af  den  ökade  åugekonomin  vid  ekonomisk  h 
och  därpå  beroende  ökad  aktionsradie. 

Ingeniör  A.  Isahson:  Det  anförda  kan  nog  möjligen  inn 
bära  åtskillig  anledning  att  taga  i  öfvervägande,  huruvida  icl 
turbinerna  skulle  med  bibehållen  ekonomi  kunna  användas  f 
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inliga  handelsfartyg  af  mera  moderat  fart,  hvilket  ju,  såsom 
lmänt  bekant  är,  hittills  stött  på  svårigheter  af  den  betv- 
enhet,  att  turbiner  hittills  icke  varit  användbara  på  trampbåtar, 
[ed  en  annan  motortyp  har  detta  däremot  lyckats  öfver  för- 
intan  väl,  nämligen  med  Diesel-motorer,  livilka  ju  äfven  hafva 
t  relativt  högt  hvarfantal.  Sådana  finnas  i  bruk  på  Volga- 
1  floden,  dels  på  ett  par  700  tons  båtar,  dels  enligt  uppgift  på 
000  tons  tankåugare.  Dessa  drifvas  medelst  Dieselkraft  trans- 
•rnierad  i  elektrisk  energi,  som  genom  elektromotorer,  an- 
-agta  direkt  på  propelleraxlarna,  drifver  fartyget  både  framåt 
;h  back  med  nära  nog  huru  stora  variationer  i  hastigheten 
•m  helst.  Det  tyckes  sålunda,  som  0111  problemet  skulle  röra 
g  om,  hvilketdera  som  blir  mest  ekonomiskt:  högspänd  ånga 
ångturbiner,  hvilkas  höga  omloppstal  transformeras  till  lågt 
, -artantal,  eller  Dieselenergi  antingen  transformerad  eller  enligt 
geniör  Hesselmans  konstruktion  applicerad  direkt  på  pro- 
illeraxeln. 

En  hufvudomstäudighet  är  här  farvattnets  geografiska 
ge.  På  Östersjökusten  och  Svarta  hafvet,  där  bunkerkolen 
å  i  16  å  20  shillings  per  ton,  äro  Dieselmotorerna  redan  i 
and  att  konkurrera  med  äfven  de  mest  ekonomiska  ång- 
otorer.  Men  annat  är  naturligtvis  förhållandet  på  engelska 
asterna  och  annorstädes,  där  kolfält  finnas  i  närheten  af 
imnarna. 

Nationalekonomiskt  sedt  är  ju  denna  sak  af  vida  större 
hydelse,  då  fråga  är  om  handelsfartyg  än  i  fråga  om  örlogs- 
rtygen,  å  hvilka  bränsleekonomien  ofta  måste  gifva  vika  för 
idra  å  dessa  fartyg  ännu  viktigare  synpunkter. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Angående  hvad  den  förre  talaren 
lmärkte,  är  det  mycket,  som  är  lämpligt  på  handelsfartyg 
ed  relativt  liten  maskinkraft,  men  däremot  olämpligt  på  örlogs- 
rtyg  med  5 — 20000  hkr.  Man  har  uppgjort  planer  för  effekt- 
;hof  om  flere  tusen  hkr  med  enheter  om  500  å  1  000  hkr. 
n  sådan  maskinanläggning  skulle  ej  kuuna  täfla  med  relativt 
örre  maskinaggregat  i  prisbillighet  och  drifkostnad. 

Ingeniör  E.  Cronvall:  Med  anledning  af  det  förslag,  inge- 
ör  Lindblad  här  omnämndt,  vill  jag  se  saken  uteslutande  ur 
ektrisk  synpunkt.  Som  frågan  angående  undervattensbåtar 
ligare  varit  behandlad  i  denna  Afdelning,  torde  det  icke  vara 
vägen  att  nämna,  att  vi  på  dylika  båtar  haft  erfarenhet  af 
ektrisk  kraftöfverföring  från  Dieselmotor  till  propelleraxeln 
:h  att  detta  har  gifvit  mycket  godt  resultat.  Man  kan  anse, 
t  verkningsgraden  vid  öfverföringen  har  varit  ungefär  83  %, 
:h  det  är  ganska  vackert.  Om  man  skulle  använda  elektrisk 
Yerföring  från  en  ångturbin  till  propelleraxeln,  vinner  man 
ke  blott  bättre  ekonomi  på  ångan  i  ångturbinen  samt  på 
opelleru,  utan  äfven  mycket  stor  manöverduglighet.  Elektrisk 
aftöfverföring  medgifver,  att  man  med  stor  lätthet  kan  ma- 
Ivrera  propellern  back  och  fram  vid  alla  olika  hastigheter. 
etta  har  särskildt  visat  sig  vara  fallet  vid  de  båtar,  hvilka 
haft  tillfälle  att  pröfva  vid  marinen.  Däremot  har  den 
ektriska  kraftöfverföringen  att  kämpa  med  mycket  stora  svå- 
gheter,  när  det  gäller  hästkraftantal  upp  till  20  000  eller  mera. 
an  har  knappast  någon  erfarenhet  angående  dynamomaskiner 
r  likriktad  ström  vid  så  stort  kraftbelopp,  och  växelström 
ulle  knappast  kunna  komma  ifråga.  Problemet  får  därför 
ises  vara  icke  utredt,  men  det  är  gifvetvis  af  största  intresse, 
t  det  blir  genomarbetadt. 

Ingeniör  A.  Isakson .-  Det  har  ofta  påståtts,  att  det  skulle 
öta  oöfverstigliga  svårigheter  att  medelst  Dieselkraft  trans- 
rmerad  till  elektrisk  energi  drifva  slagskepp.  Jag  vill  nämna, 
å  jag  såg,  att  för  omkring  3  år  sedan  förekom  i  Schiffban  redo- 
irelse  för  ett  fullständigt  förslag  till  slagskepp,  uppgjordt  af 
1  rysk  mariningeiör,  hvilken  anordnat  ett  helt  »batteri»  af 
ieselmotorer,  samtliga  placerade  under  vattenlinien  och  under 
cyddande  däckspansar,  hvilkas  kraft  sammanförd  på,  om  jag 
innes  rätt,  3  stora  elektromotorer,  drefvo  de  tre  propeller- 
darna.  Rent  principiellt  äro  sålunda  elektromotorer,  förlagda 
;rekt  på  propelleraxlarna,  långt  ifrån  någon  nyhet,  utan  har 
skilliga  år  praktiserats  å  handelsfartyg  samt  åtminstone  i  tryck 
reslagits  för  drifvande  af  slagskepp.  Mariningeniör  Falkmans 
»redrag  erbjuder  dock  mycket  stort  intresse,  såsom  häntydande 
i,  att  man  i  England  är  på  väg  att  komma  från  projektens 
nråde  in  på  verkligheten. 

Ingeniör  Allan  Boo :  Jag  tror,  att  här  finnas  flera,  hvilka 
ksom  ingeniör  Isakson  tänka,  att  ångturbinen  skall  blifva  ut¬ 
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trängd  af  förbränningsmotorerna.  Kanhända  den  blir  det,  men 
endast  för  en  kort  tid,  då  den  ju  utgör  en  tillbakagång.  Man 
atergar  till  den  vefvande  rörelsen  från  den  direkt  roterande. 
Fördelen  af  minskade  eller  aflägsnade  skakningar  bortfaller. 
Frånvaron  af  rörliga  yttre  maskindelar  ställer  äfven  turbinen 
högt  öfver  explosionsmotorn.  Man  riskerar  ingenting  till  lif 
och  lem,  om  folk  äro  aldrig  så  nervösa,  som  de  ju  blifva  i 
krigstider,  ty  turbinen  funktionerar  ju  alldeles  automatiskt,  och 
i  nödfall  kan  den  skötas  af  betydligt  reducerad  personal.  Men 
däremot  vill  jag  påpeka,  att  t.  ex.  en  i  föredraget  omnämnd 
stor  sammanslutning,  som  för  Zoellyturbinen,  lägger  ner  millio¬ 
ner  på  experiment  med  gasturbiner.  De  anse  ångturbinen  så¬ 
som  ett  öfvergångsstadium  och  inrikta  sitt  egentliga  sträfvande 
på  att  kunna  åstadkomma  ekonomiska  gasturbiner.  Jag  tror 
därför,  att  om  man  än  skulle  för  någon  tid  allmännare  använda 
explosionsmotorer,  dessa  dock  snart  komma  att  utträngas  af  tur¬ 
biner  i  annan  form. 

Kommendör  C.  C.  Engström :  Med  anledning  däraf,  att 
ingeniör  Isakson  sagt  sig  hafva  hört  om  en  ryss,  som  gjort 
ett  stort  fartyg  med  gasmaskiner,  vill  jag  nämna,  att  jag,  som 
intresserar  mig  mycket  för,  att  man  skall  slippa  skorstenar,  på¬ 
träffade  i  detta  års  början  ett  storartadt  projekt  till  ett  pansar- 
fartyg  uti  en  amerikansk  tidskrift.  Deplacementet  skulle  blifva 
16  350  tons  och,  om  man  jämför  vikten  af  dess  gasmaskineri 
om  16  000  indikerade  hästkrafter  med  ett  vanligt  ångfartyg 
med  precist  samma  antal  hästkrafter,  blifver  vikten  af  gas¬ 
maskineriet  =  750  tons  och  dess  indikerade  hästkraft,  per  ton 
af  maskineriet  =  21,33  hkr.  mot  resp.  1  585  tons  och  10,1  tons 
för  ångfartygets.  I  militäriskt  afseende  var  detta  fartyg  idealiskt 
beroende  hufvudsakligen  därpå,  att  det  ej  hade  några  skor¬ 
stenar.  Det  hade  5  pansartorn,  i  sick-sack  hvardera  med  2  st.  30,5 
centimeters  kanoner  inuti  och  en  medelstor  kanon  på  taket. 
Alla  kanonerna  kunde  användas  åt  hvardera  sidan,  och  af 
dem  6  förut  och  6  akterut.  4  propellrar  och  föröfrigt  i  alla 
afseenden  bättre  utrustadt  än  ångfartyg  af  motsvarande  storlek. 

Detta  förslag  är  ingalunda  någon  humbug,  ty  det  är  upp¬ 
gjordt  af  Mr  James  Mc  Kechnie,  »Chief  Engineer»  hos  Vickers, 
Sons  &  Maxim  och  har  varit  förevisadt  vid  ett  föredrag  i  »British 
Institution  of  Naval  Architects». 

Oaktadt  att  både  utomlands  och  ännu  mera  hos  oss  vi 
för  närvarande  endast  kunna  räkna  med  100-tals  hästkrafters 
kraftiga  maskiner,  kan  jag  ej  underlåta  att  påpeka  att  här  vore 
något  att  göra  för  våra  mekaniska  verkstäder  och  skepps¬ 
byggare,  så  att  vi  ej  äfven  här  låta  distansera  oss,  liksom  vi 
gjort  med  De  Lavals  och  Parsons  ångturbiner. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Den  svaga  punkten  hos  explosions- 
motorerna  är,  att  de  mig  veterligt  som  sjömaskiner  ännu  icke 
byggas  uti  större  enheter  än  500 — 1  000  hkr,  och  ett  system 
af  många  sådana  gifver  otvifvelaktigt  en  hög  maskinvikt.  Diesel- 
bolaget  har  för  sina  motorer  för  undervattensbåtar  därför  af 
viktshänsyn  öfvergått  från  4-taktssystem  till  2-taktssystem, 
oaktadt  det  förstnämnda  systemet  af  många  skäl  anses  vara 
det  förnämsta  i  såväl  driftekonomiskt  som  tekniskt  afseende. 

Det  torde  vara  svårt  att  ombord  å  ett  större  slagskepp 
ersätta  ångmotorer  med  ett  system  af  många  smärre  explosions¬ 
motorer. 

Herr  Ordföranden ;  Innan  jag  lämnar  ordet  till  nästa  före¬ 
dragshållare,  ber  jag  få  yttra  några  ord  med  anledning  af  före¬ 
draget.  Föredraganden  har  redogjort,  hvarför  man  så  allmänt 
öfvergått  från  kolfmaskiner  till  ångturbiner  inom  krigsmari¬ 
nerna.  Inom  handelsmarinen  har  ångturbinen  äfven  vunnit 
insteg.  Särdeles  å  fartyg  afsedda  för  passagerartrafik  och  frakt 
af  lättare  gods,  har  den  redan  kommit  till  stor  användning, 
icke  så  mycket  på  grund  af  kolbesparing,  ty  härutinnan  torde 
hittills  vunna  erfarenheter  icke  ge  vid  handen  att  ångturbinen 
är  väsentligt  öfverlägsen  den  moderna  kolfmaskiuen,  och  ej 
heller  i  viktbesparing  torde  tills  dato  kunna  antecknas  några 
väsentliga  företräden.  Men  däremot  föreligga  en  del  andra 
fördelar,  som  ställa  ångturbinens  användning  i  handelsmarinen 
i  en  fördelaktig  dager,  och  dessa  synas  mig  bl.  a.  bestå  däruti, 
att  ångturbinen  har  väsentligen  färre  rörliga  delar  än  kolf- 
maskinen  och  färre  lagerytor,  hvarigenom  dess  skötsel  blir  för¬ 
enklad  så,  att  maskinpersonalens  -  antal  kan  inskränkas.  Åt¬ 
gången  af  smörjämne  blir  mindre  och  då  inga  inre  delar  be- 
höfva  smörjas,  undvikes  olägenheten  att  olja  medföljer  kon¬ 
denserade  vattnet  till  ångpannorna. 
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Det  har  också  visat  sig,  att  riskerna  för  haverier  äro 
ringare  och  äfvenså  att  reparationerna  blifva  lindrigare  än  vid 
kolfmaskiner. 

Jag  träffade  under  min  vistelse  i  England  för  ett  par  år 
sedan  chefen  för  ett  stort  skeppsvarf  i  Glasgow,  som  med¬ 
delade,  att  under  ett  års  tid  hade  en  vid  hans  varf  nybyggd 
turbinångare  uppehållit  reguliära  turer  mellan  England  och 
Amerika  utan  att  rederiet  behöft  vidkännas  ett  öres  utgift  för 
reparationer. 
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Liknande  upplysning  fick  jag  ombord  på  en  ångare,  so 
uppehåller  förbindelsen  mellan  Dover  och  Calais.  Under  < 
fyra  åren  fartyget  varit  i  bruk,  hade  inga  reparationer  behi 
vidtagas  å  turbinerna.  Turbinhusen  hade  endast  öppnats  t 
gång  om  året  för  att  tillse  att  allt  var  i  ordning. 

Då  det  icke  är  någon,  som  har  något  vidare  att  anför 
så  får  jag  förklara  diskussionen  afslutad  och  uttala  ett  fc 
biudligt  tack  till  föredragshållaren  för  det  intressanta  föredra 
han  lämnat  oss  idag. 


NÅGRA  SYNPUNKTER  ANGÅENDE  ÅNGEKONOMISK  FARTYGSDRIFT  OCH 

DESS  KONTROLL. 


Af  civilingeniör  A.  de  Wahl. 


Betydelsen  af  en  väl  ordnad  och  kontrollerad  drifteko¬ 
nomi  torde  för  hvarje  redare  vara  fullt  klar.  Under  dåliga 
konjunkturer  för  sjöfarten,  såsom  nu  en  längre  följd  af  år 
varit  fallet,  kan  en  rederirörelses  bestånd  vara  beroende  på 
att  affärens  driftkostnader  ej  sluka  hela  fraktinkomsten.  Då 
fraktmarknaden  följer  ekonomiska  lagar,  hvaröfver  redaren  ej 
ensam  äger  att  bestämma,  torde  det  säkraste  sättet  att 
kunna  ernå  en  skälig  vinst  vara  att  söka  minska  driftkostna¬ 
derna. 

Dessa  kunna  indelas  uti: 

1:0.  Räntor  och  amortering,  afsättning  till  fonder. 

2:0.  Administrationskostnader  och  kontroll. 

3:0.  Driftkostnader:  försäkring,  kol,  olja  och  öfriga  för¬ 
nödenheter,  aflöningar,  kost,  utgift  för  lastning  och 
lossning,  lots-  och  hamnumgälder  m.  m. 

4:0.  Underhåll:  reparation,  målning  o.  d. 

Punkterna  1:0  och  2:0  ligga  utom  ramen  för  detta  före¬ 
drag,  som  endast  afser  tekniska,  ej  kommersiella  synpunkter. 

Orsaken  till  att  många  förr  så  blomstrande  rederiföretag 
upphört  eller  aftynat  torde  ej  endast  vara  att  söka  uti  fal¬ 
lande  frakter,  utan  äfven  uti  bristande  amortering  och 
fondering  under  goda  konjunkturer.  Vår  rederinäring  arbe¬ 
tar  för  närvarande  uti  sammanslutningens  tecken,  och  det  är 
ju  helt  naturligt,  ty  administration,  kontroll,  inköp,  försäk¬ 
ring  och  fraktslut,  måste  gifvetvis  ställa  sig  fördelaktigare  för 
ett  större  rederi,  äfvensom  möjligheten  att  arbeta  med  för 
vissa  speciella  trader  lämpliga,  ekonomiska  båtar. 

Bland  de  driftkostnader,  där  redaren  eventuellt  kan 
åstadkomma  någon  besparing,  är,  om  man  undantager  det 
exceptionella  fall,  att  assuransen  minskas  eller  indrages,  kol¬ 
kostnaden  den  förnämsta. 

Om  t.  ex.  en  lastbåt  om  c:a  1  600  tons  d.  w.  kostar 
300  000  kr.,  har  en  maskin  om  800  i.  h.  k.  och  bränner  1  kg. 
kol  (å  15  kr.  pr  ton)  pr  i.  h.  k.  och  timme  blir  kolkostnaden 
i  sjön  med  en  drifttid  af  180  dygn  pr  år  800  x  180X24X  1  X 
0,015  =  50  000  kr.  Hvarje  %  besparing  å  kolkostnaden  mot¬ 
svarar  sålunda  x/ö  %  af  det  i  fartyget  nedlagda  kapitalet. 

För  dem,  som  ej  studerat  förloppet  vid  stenkols  förbrän¬ 
ning,  torde  en  kort  relation  af  detsamma,  äfvensom  de  fak¬ 
torer,  hvilka  inverka  på  förbränningens  ekonomi,  vara  af 
intresse: 

Stenkolen  bestå  hufvudsakligast  af  kol,  väte  och  syre 
jämte  en  viss  %  obrännbara,  mineraliska  ämnen. 

Då  kolet  under  lufttillträde  upphettas  til',  antändnings- 
temperaturen  bddas  först  fritt  kol,  kolväten  och  koloxid.  Till 
följd  af  den  vid  koloxidens  bildande  alstrade  högre  tempera¬ 
turen  sönderdelas  kolvätet  uti  fritt  kol  och  väte,  hvarefter 
kolet  vid  tillräcklig  lufttillförsel  förbrinner  (syresättes)  till 
kolsyra,  vätet  förbrinner  till  vatten  (ånga)  samt  koloxiden 


ytterligare  syrsättes  till  kolsyra.  Då  kolets  kemiska  betecl 
ning  är  C,  vätets  H,  syrets  O,  kolvätets  CH,  koloxidens  Cj 
samt  kolsyrans  C02,  kan  det  kemiska  förloppet  vid  förbräii 
ningen  tecknas  sålunda: 

\*  1:0.  C  +_CO_  + _ CH 

r-.-  2:0  C02  +C02  +C02  +H2  O  =  C02  +H2  O. 

Förbränningsprodukterna  (den  bortgående  rökgasen)  besti 
följaktligen  vid  fullständig  förbränning  (tillräcklig  luft  oc 
tillräcklig  hög  temp.)  af  kolsyra  och  vattenånga  samt  des 
utom  af  kväfve,  hvilket  ingått  som  beståndsdel  uti  den  f< 
förbränningen  erforderliga  luften,  hvilken  innehåller  l0/I3  ; 
sin  vikt  kväfve. 

En  kemisk  förening,  således  äfven  en  förbränning,  kärnr 
tecknas  däraf,  att  de  uti  föreningen  ingående  beståndsdi 
larna  förekomma  uti  vissa,  för  hvarje  förening  bestämda  pn 
portioner.  1  kg.  rent  kol  fordrar  sålunda  för  sin  förbrännir 
till  kolsyra  8/3  kg.  syre  =  8/3  x  I3/3  ==  n>5  kg.  luft  och  u 
vecklar  därvid  c:a  8  100  v.  e.  Då  1  kg.  kol  förbrinner  t 
koloxid,  d.  v.  s.  vid  otillräcklig  lufttillförsel,  utvecklas  ei 
dast  c:a  2  500  v.  e.  =  c:a  30  %  af  det  vid  fullständig  fö 
bränning  utvecklade  värmet.  För  ringa  lufttillförsel  föro 
sakar  alltså  af  se  värda  värme-  resp.  kolförluster. 

Såsom  ofvan  visats  erfordras  teoretiskt  11,5  kg.  luft  k 
att  fullständigt  förbränna  1  kg.  rent  kol  till  kolsyra.  Då 
praktiken  luften  ej  kan  så  intimt  blandas  med  kolet  i  ek 
staden,  att  allt  luftens  syre  kan  tillgodogöras,  erfordras  e 
visst  öfverskott  öfver  det  s.  k.  teoretiska  luftbehofvet,  och  ; 
detta  luftöfverskott  gifvetvis  beroende  på  i  hvilken  grad  k< 
len  äro  krossade  samt  huru  eldningen  skötes,  så  att  gröfi 
krossning  och  ojämn  eldning  erfordrar  större  luftöfverskot 
Det  erforderliga  luftöfverskottet  varierar  från  20  till  c:a  80  ’ 
af  det  teoretiskt  beräknade,  hvarför  sålunda  den  verklig 
lufttillförseln  bör  vara  1,2  — 1,8  ggr  den  beräknade. 

En  oekonomisk  förbränning  kan,  såsom  förut  är  visad 
uppkomma  genom  för  liten  lufttillförsel,  lika  dåligt  result; 
kan  erhållas  om  lufttillförseln  är  för  stor.  Förb ränninge 
blir  visserligen  därvid  fullständig,  såvida  förbränningstem] 
ej  alltför  mycket  nedsättes,  men  det  öfverskott  af  luft,  soi 
genomströmmar  eldstaden,  upptager  vid  sin  uppvärmning  e 
afsevärd  mängd  af  det  vid  kolens  förbränning  alstrade  värme 
En  del  af  detta  värme  afgifves  visserligen  vid  passerandet  : 
eldytan,  men  en  stor  del  går  bort  genom  skorstenen. 

Ett  ex.  där  förhållandena  äro  sådana,  som  i  verklighetc 
ofta  kunna  förekomma,  torde  bäst  gifva  en  uppfattning  af  c 
belopp,  hvartill  nämnda  förlust  kan  uppgå. 

En  stenkolssort  erfordrar  för  sin  fullständiga  förbränninj 
hvarvid  den  pr  kg.  utvecklar  7  200  v.  e.,  en  luftmängd  af  1 
kg.  per  kg.  förbrändt  kol.  Genom  illa  reglerad  lufttillförs' 
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insläppes  uti  eldstaden  22  kg.  luft  pr  kg.  kol.  Denna  luft  in¬ 
kommer  uti  eldstaden  med  en  temp.  af  30°  C.  och  bortgår 
genom  skorstenen  med  280°  C.  Då  hvarje  kg.  luft  erfordrar 
c:a  0,25  v.  e.  för  att  uppvärmas  i°  C.  förloras  alltså  för 
hvarje  kg.  förbrändt  kol  (22 — 16)  Xo,25  (280 — 30)  =  375  v.  e. 
=  5  %  af  abs.  värmevärdet. 

Förbränningens  ekonomi  är  beroende  på: 

1:0  att  fullständig  förbränning  försiggår  med  möjligast 
minsta  luftöfverskott,  d.  v.  s.  att  rökgaserna  innehålla  största 
möjliga  %  kolsyra. 

2:0  att  rökgasen  vid  sitt  passerande  af  pannans  eldyta 
(eldrör,  tuber  och  röklådor)  af  lämnar  största  möjliga  mängd 
värme,  d.  v.  s.  ej  bortgår  med  högre  temp.  än  som  erfordras 
för  att  uti  skorstenen  erhålla  nödigt  drag. 

Storleken  af  de  värmeförluster,  som  uppkomma  under 
olika  lufttillförsel,  d.  v.  s.  olika  kolsyrehalt  samt  varierande 
skorstenstemperatur  synes  af  vidstående  tabell. 
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För  hög  skorstenstemperatur  uppkommer  antingen  däri¬ 
genom,  att  pannan  ej  är  så  ren,  att  värmet  från  rökgaserna 
kan  genom  plåten  uti  tillräckligt  hög  grad  meddela  sig  till 
vattnet  i  pannan,  eller  ock  därigenom,  att  rostytan  är  för 
stor,  d.  v.  s.  att  därstädes  en  större  värmemängd  utvecklas 
än  pannan,  äfven  om  den  är  väl  rengjord,  kan  mottaga. 

Det  enda  sätt,  hvarigenom  man  kan  ernå  bästa  eldnings- 
ekonomien  och  kontrollera  densamma  är  genom  konstate¬ 
randet  af  rökgasens  kolsyrehalt  och  lufttillförselns  reglering 
därefter.  De  apparater,  som  konstruerats  för  kontinuerligt 
bestämmande  af  rökgasens  kolsyrehalt,  grunda  sig  på  2 
olika  principer. 

1:0  att  genom  hydrostatisk  vägning  af  lika  volymer  luft 
och  rökgas  konstatera  denna  senares  kolsyrehalt  på  grund  af 
kolsyrans  relativt  större  vikt. 

2:0  att  genom  absorption  af  rökgasens  kolsyra  bestämma 
denna  kolsyrehalt. 

Af  vid  ånganläggningar  å  land  hittills  använda  själf" 
registrerande  kolsyremätare  enligt  vägningsprincipen  är 
Krell-Schultzes  apparat  den  mest  använda.  Af  enligt 
absorptionsprincipen  konstruerade  apparater  torde  kolsyre- 
mätaren  »Ados»  vara  den  vanligast  förekommande. 

Vid  anläggningar  å  land,  äfven  mindre  med  c:a  jo — 
20  000  kr.  kolräkning  pr  år,  har  man  funnit  det  fördelaktigt 
att  genom  undersökningar  fastställa  betingelserna  för  bästa 
eldningsekonomi  och  kontrollera  densamma.  På  sjön  där¬ 
emot,  där  utgifterna  för  kol  stiga  till  så  afsevärda  belopp,  och 
där  betingelserna  för  en  god  eldningsekonomi  till  följd  af 
pannornas  jämna  belastning  äro  mycket  gynnsammare  än  vid 
anläggningar  i  land  med  deras  oftast  varierande  kraftbehof, 
där  är  denna  fråga,  med  få  undantag,  obeaktad.  Om  kol¬ 
räkningarna  ej  ökas  i  alltför  oproportionerlig  grad  låter  man 
i  allmänhet  udda  vara  jämt  och  tror  att  allt  är  bra.  Ekono¬ 


miens  handhafvande  ligger  hos  i:stc  maskinisten,  och  att, 
trots  maskinistkårens  goda  vilja  och  plikttrohet,  resultatet 
ej  alltid  är  det  bästa,  torde  till  god  del  få  skrifvas  på  vår 
maskinistutbildnings  nuvarande  relativt  låga  ståndpunkt. 
Trots  teknikens  stora  framsteg,  står  maskinistutbildningen 
ännu  på  nästan  samma  nivå,  som  då  den  för  flera  decennier 
tillbaka  började.  Bristande  förkunskaper,  kort  lärotid,  ringa 
åskådningsmateriel,  saknad  af  maskinlaboratorier  och  för¬ 
åldrade  författningar  utgöra  hinder  för  en  rationell  maskinist¬ 
utbildning,  och  om  äfven  den  reformering,  som  af  naviga- 
tionsskolekommittén  föreslagits,  är  ett  steg  framåt,  finnes 
dock  mycket  öfrigt  att  härvidlag  önska.  Ett  annat  hinder 
för  en  rationell  eldningsekonomi  ombord  å  fartyg  är  att  hit¬ 
tills  ej  någon  lämplig  kontrollapparat  för  detta  ändamål  fun¬ 
nits.  De  förut  nämnda  själfregistrerande  kolsyremätarna 
äro  nämligen  dels  för  komplicerade,  dels  för  känsliga  för 
rubbningar  ur  sitt  gifna  plan,  för  stötar  och  vibrationer,  att 
kunna  användas  ombord  å  fartyg. 

Denna  brist  har  dock  nu  på  ett  särdeles  sinnrikt  sätt 
afhjälpts  genom  en  svensk  uppfinning,  ing.  Rodhes  patent, 
Förbränningskontrollapparat  »Mono»,  hittills  med  stor  fördel 
använd  på  land,  men  af  uppfinnaren  nu  omarbetad  för  ap- 
tering  äfven  ombord  i  sjögående  fartyg. 

Det  prof  med  en  dylik  apparat,  som  undertecknad  den 
22,  23  och  24  okt.  innev.  år  på  uppfinnarens  anmodan  före¬ 
tog  ombord  å  ångaren  »Visby»  på  en  af  dess  ordinarie  resor 
Stockholm — Visby — Stockholm  under  svår  storm  och  sjö¬ 
gång,  visade  att  apparaten,  efter  en  del  1  Visby  företagna 
mindre  ändringar  uti  upphängningen,  tiots  häftiga  sätt¬ 
ningar  och  rullningar,  funktionerade  fullkomligt  säkert.  Det 
är  glädjande,  att  svensk  uppfinningsförmåga  och  energi  lyc¬ 
kats  åstadkomma  sådant  godt  resultat,  hvarigenom  en  af  alla 
fackmän  erkänd  brist  uti  eldningskontrollen  ombord  på  fartyg 
afhjälpts.  Vidstående  diagram  utvisa  apparatens  autom, 
registrering  af  kolsyrehalten  under  resan. 

I  allmänhet  torde  en  kolbesparing  af  5 — 15  %  genom 
eldningens  automatiska  kontrollerande  kunna  ernås.  I  de 
sällsynta  fall,  där  eldningsekonomien  vid  undersökning 
visar  sig  vara  bästa  möjliga,  torde  konstaterandet  af  detta 
faktum  för  en  samvetsgrann  redare,  befälhafvare  och 
maskinist  vara  af  intresse. 

De  största  besparingarna  uti  ångdriften  ombord  å  fartyg 
torde  i  allmänhet  kunna  göras  vid  eldningen  och  den  gamla 
regeln  vid  landanläggningar  att  »ekonomien  ligger  i  pann¬ 
rummet»  torde  äfven  hålla  streck  å  sjön. 

Faktorer,  som  gifvetvis  äfven  inverka  på  bränsleekono¬ 
mien,  äro  kolets  värmevärde  och  fuktighetshalt. 

Ångpanneägare  och  redare  äro  tyvärr  ofta  benägna 
att  räkna  kolens  pris  pr  ton  som  det  utslagsgifvande  vid  kol¬ 
inköp.  Normen  vid  kolinköp  bör  naturligtvis  ej  vara:  »Hvad 
kostar  1  ton  kol»  utan  »Hvad  kostar  ett  visst  antal  värme¬ 
enheter ?» 

Kolens  vattenhalt,  d.  v.  s.  %  absorberadt  vatten  spelar 
äfven  stor  roll.  Vattnets  försättande  i  ångform  uti  eldstaden 
förminskar  naturligtvis  kolens  nyttiga  värmeeffekt.  Denna 
förlust  är  dock  ej  så  stor  å  fartyg,  där  kolen  efter  någon  tids 
lagring  uti  relativt  varma  och  ventilerade  boxar  delvis  torkat. 
Då  5  %  fuktighet  anses  för  normalt,  10  %  fuktighet  och  där- 
öfver  ofta  förekommer  vid  kolens  invägning,  blir  förlusten  i 
%  af  det  utvecklade  värmet,  då  1  kg.  vatten  för  sin  öfvergång 
till  ånga  erfordrar  c:a  600  v.  e.  och  kolens  värmeeffekt  an- 

10 — 5  1  n. 

tages  7  000  v.  e. - X  600  X  100  =  0,43  %  • 

100  7  000 
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Denna  förlust  %  är  relativt  liten,  jämförd  med  den  för¬ 
st,  som  uppkommer  därigenom  att,  då  betalningen  sker 
ter  vikt,  de  onormala  5  %-en  vatten  måste  betalas  med 
mm  a  pris  som  kolet,  d.  v.  s.  5  %  förlust. 

Vid  ångfartygsdrift,  där  man  i  regel  måste  låta  sig  nöja 
ed  hvad  kol,  som  står  att  erhålla,  är  en  ekonomisering  på 
van  anförda  grunder  gifvetvis  svår  att  utföra. 

Principen  skulle  härvidlag  vara  att,  genom  samarbete  med 
•ra  rederier,  vid  en  del  kolningsplatser  antingen  upprätta 
påer  af  lämpliga,  väl  lagrade  kol,  eller  ock  att  göra  gemen- 
mma  kontrakt  med  vissa  större  kolleverantörer,  då  relativt 
nnsam  offert  och  kvalitet  kunde  beräknas.  Dessa  princi- 
r,  som  delvis  börjat  tillämpats  här  hemma,  hafva  med  för- 
1  tillämpats  speciellt  af  danska  ångpanneägare  och  rederier. 

Men  äfven  i  maskinrummet  kunna  ofta  besparingar  göras, 
h  om  en  persons  aflöning  är  proportionell  mot  hans  dug- 
het,  så  är  den  redare  att  lyckönska,  hvilken  har  den  dyraste 
iskinpersonalen. 

Hvar  och  en  som  är  intresserad  för  ångdriftens  ekonomi, 
rhäruti  en  ovärderlig,  ehuru  oftast  försummad  hjälpare  — 
likatorn.  Hvad  rökgasanalysatorn  är  för  pannans  ekonomi, 
indikatorn  för  maskinens  —  en  doktor,  som  har  den  stora 
tjänsten,  att  hans  diagnos  alltid  är  ofelbar.  En  indikator 
ar  alla  de  maskinens  osynliga  fel  och  brister,  som  kunna 
orsaka  en  minskning  af  dess  effekt  eller  en  ökning  af  dess 
'förbrukning.  Det  inses  lätt,  att  sådana  fel,  hvilka  maski- 
ten  eljest  ofta  har  svårt  att  inom  rimlig  tid  upptäcka  och 
jälpa,  kunna  förorsaka  betänklig  minskning  uti  affärens 
tobehållning.  En  indikator  borde  vara  husguden  ombord 
varje  ångfartyg  —  jag  nästan  skäms  att  tala  om,  att  det 
i3  finns  sådana  uti  väl  80  %  af  våra  ångare,  under  det  att 
mpelvis  de  danska  eller  tyska,  ångare,  där  dylika  saknas, 
le  vara  lätt  räknade. 

»Det  är  för  dyrt»,  säga  de  redare,  som  mena,  att  en  ma- 
i  list  med  50  kr.  lägre  månadshyra  alltid  inbesparar  rederiet 

Ikr.  om  året. 

Driftkostnaderna  för  ångvinscharna  torde  äfven  i  en  del 
kunna  nedbringas.  Å  de  fartyg,  där  särskild  donkey- 
na  ej  finnes,  eldas  en  af  de  större  pannorna  för  vinscharna, 
on  extra  anordning  för  att  minska  rostytans  storlek  finnes 
h varför  vanligen  eldningen  sker  med  nästan  slutna  ask¬ 
sluckor  och  för  ringa  lufttillförsel.  Ekonomien  vid  ett 
ant  förfarande  synes  bäst  å  diagrammet  för  23/10  »Pannan 
ides  för  belysningsångturbinen». 

Vintertiden  kan  man  ofta  se  fartyg,  där  afloppsångan 
]  som  en  sky  ur  afloppsrören  från  vinscharna,  medan  sam- 
gt  all  ånga  för  värmeledningen  ombord  tages  direkt  från 
•  nan.  Någon  ekonomi  med  kolen,  då  fartyget  ligger  i 
•  in,  synes  verkligen  ofta  vara  alldeles  utesluten.  Hur  lätt 
lie  ej  ofta  utan  olägenheter  eller  större  kostnader  aflopps- 
'an  från  vinscharna  kunna  vintertid  användas  att  värma 
hytterna,  sommartid  att  förvärma  matarvattnet  till 
ichpannan.  Kanske  ej  att  besparingen  blef  så  stor,  sedan 
or  och  amortering  afdragits,  men  vederbörande  hade  åt- 
stone  den  tillfredsställelsen,  att  ingenting  förfares  och  vid 
yggen  blefve  prisskillnaden  ringa.  En  sak,  som  ofta  för¬ 
smås,  är  utfinnandet  af  den  för  maskinens  hvarfantal  och 
rtryck  lämpligaste  d.  v.  s.  driftsäkraste  och  mest  ekono- 
•ia  oljesorten. 

De  uti  det  föregående  omnämnda  synpunkterna  ansluta 
ull  i  drift  varande  fartyg.  Maskinens  lägsta  ångförbruk- 
'  och  pannans  högsta  verkningsgrad  äro  härvid  gifna  och 
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torde  i  regel  ej  utan  kostsamma  förändringar  kunna  för¬ 
bättras. 

\  id  konti akterande  af  nya  fartyg  bör  emellertid  hänsyn 
tagas  till  dessa  faktorer,  så  att  det  mest  gynnsamma  resultat 
erhålles.  Det  torde  kunna  invändas  att  så  är  fallet,  i  det  att 
uti  kontraktet  finnes  en  bestämmelse  angående  garanterad 
kolförbrukning  pr  indikerad  hästkraft  och  timma.  Visser¬ 
ligen  —  men  i  vanliga  fall  äro  leveransprofven  sådana,  att 
denna  siffra  ej  är  normgifvande  för  ångekonomien.  Kolens 
värmevärde  är  oftast  ej  angifvet  och  profningstiden  i  allmän¬ 
het  så  kort,  att  eventuella  variationer  uti  fyrens  beskaffen¬ 
het  och  pannans  vattennivå  vid  profvets  början  och  slut 
utgöra  en  afsevärd  %  af  totala  kolförbrukningen.  Eldnin¬ 
gen,  hvilken  i  allmänhet  ej  kontrolleras  genom  temperatur- 
och  rökgasbestämningar,  är  i  hög  grad  beroende  på  eldarens 
individuella  förmåga  att  sköta  kol-  och  lufttillförsel.  Det 
varf,  som  är  i  besittning  af  de  bästa  kolen  och  de  bästa  s.  k. 
patenteldarne,  kan  åstadkomma  lägre  kolgarantisiffra  än 
ett  i  detta  hänseende  sämre  lottadt,  ehuru  detta  senare 
kan  prestera  ur  ångekonomisk  synpunkt  bättre  såväl 
maskiner  som  pannor. 

En  driftkalkyl  för  fartyget,  där  kolförbrukningen  i  sjön 
baserats  på  kolgarantisiffran,  är  därför  alltid  vilseledande. 
I  verkligheten  öfverskrides  denna  garanti  betydligt  under 
ordinarie  drift. 

Ett  leveransprof  af  värde  bör  därför  fortgå  under  längre 
tid,  6 — 12  timmar,  eldningen  bör  dirigeras  genom  temperatur- 
afläsningar  och  rökgasanalyser,  generalprof  för  undersökning 
af  kolens  värmevärde  uttagas  under  profvet  och  garantierna 
omfatta  maskinens  ångförbrukning  och  pannornas  verknings¬ 
grad  —  först  då  kan  leverantörens  arbete  bedömas  rätt,  och 
då  skola  äfven  verkstädernas  förmåga  att  åstadkomma  ett 
godt  arbete  bättre  öfverensstämma  med  kolförbrukningen. 

Ett  rederi  har  ingen  nytta  af  att  veta  hvilket  varf,  som 
har  bästa  kolen  och  bästa  eldarna  —  dess  fördel  ligger  uti 
att  få  den  maskin,  som  förbrukar  minst  ånga  för  en  viss 
effekt  och  de  pannor,  som  bäst  utnyttja  det  använda  bräns¬ 
lets  värmevärde,  d.  v.  s.  hafva  den  bästa  verkningsgraden. 

Att  utveckla  den  ekonomiska  betydelsen  af  öfverhettad 
ångas  användande  ombord  i  ångfartyg  torde  göra  ramen  för 
detta  i  tekniskt  afseende  elementära  föredrag  alltför  vid. 
Några  synpunkter  angående  driftkontrollens  omfattning  och 
verkställande  torde  däremot  vara  af  mera  allmänt  intresse. 

Driftkontrollen  bör  omfatta: 

1:0.  Kontroll  af  förbränningsekonomien: 

a)  Skorstenstemperatur,  eldrumstemperatur,  koisyre- 

halt  hos  rökgasen. 

b)  Kolförbrukningen  under  gång  och  i  land. 

c)  Maskinens  antal  hvarf  samt  expansionsförhållande. 

d)  Matarvattentemperatur,  ångtryck  samt  m/m  ut¬ 

blåst  vatten. 

e)  Periodisk  undersökning  af  kolens  värmevärde. 

Antal  hvarf  x  medelfylln. 

Ekonomikonstant  för  driften  i  sjön:  - - — - — - — - 

Kolförbrukn.  1  kg. 

Obs.!  Kolförbrukningen  reducerad  till  visst  värmevärde. 

.  Kg.  inmat,  vatten. 

Ekonomikonstant  för  driften  i  land:  — — r — - — — — 

Kg.  forbruk.  kol. 

Anm. 

Vattenförbrukningen  i  land  kan  lämpligen  uppmätas  ge¬ 
nom  periodisk  inmatning  mellan  vissa  märken  å  glasröret,  då 
i  land  driften  är  så  ojämn,  att  någon  konstant  matning  ej 
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Anm. 


gärna  förekommer  eller  genom  vattenmätare  mellan  pumpen 
och  pannan  eller  förvärmaren. 

Maskinens  antal  hvarf  konstateras  genom  slagräknare 
eller  medeltal  hvarf  pr  min.  x  tiden. 

Kolförbrukningen  i  land  konstateras  genom  vägning  med 
fjädervåg  eller  mätning  i  baskar. 

Det  periodiska  konstaterandet  af  kolens  värmevärde 
samt  kolförbrukningen  kan  ske  t.  ex.  en  gång  i  månaden. 

Kolförbrukningen  i  sjön  fås  genom  att  subtrahera  kol¬ 
förbrukningen  i  land  från  vikten  intagna  kol. 

2:0.  Kontroll  af  maskinekonomien : 

a)  Periodisk  indikering  samt  granskning  af  diagrammen. 

b)  Ångtryck  och  vacuum. 

c)  Olje-  och  materialförbrukning. 

3:0.  Allmän  kontroll: 

Reparationer,  underhålls-  och  undersökningsarbeten. 

Rengöring  af  pannor,  förvärmare,  evaporatorer  m.  m. 

Schema  för  periodiska  undersökningsarbeten  torde  upp¬ 
göras  i  samråd  med  i:ste  maskinisten. 


En  lämplig  premie  proportionell  mot  ekonomikonstantc 
och  maskmpei sonalens  aflöningar  torde  kunna  bidraga  till 
god  ekonomi  och  bör  en  sådan  premie  vara  progressiv. 

Om,  hvilket  nog  är  väl  sangviniskt,  ångdriftsekonomie 
ombord  å  våra  ångare  är  sådan,  att  genom  här  relaterade  ar 
ordningar  och  kontroller  vunnes  endast  så  mycket  som 
medeltal  5  %  besparing  i  ångdriftkostnaderna,  skulle  no 
denna  summa  vara  en  mycket  god  ränta  på  det  kapital,  soi 
för  ändamålet  nedlades. 

Det  finnes  gifvetvis  båtar,  speciellt  de  större  rederierna 
där  driftekonomien  skötes  på  ett  rationellt  sätt,  men  myckc 
torde  dock  inom  vår  rederinäring  uti  detta  hänseende  var: 
försummadt.  Det  ligger  vikt  uppå,  att  inom  en  näring  me1 
så  skarp  internationell  konkurrens  som  sjöfarten  göra  do 
bästa  möjliga  för  att  kunna  bestå  i  täflan.  Om  jag  me 
denna  enkla  framställning  kunnat  gifva  de  för  driftekoncj 
mien  intresserade,  hvilka  ej  förut  haft  tillfälle  att  sätta  sig  i 
uti  betingelserna  härför,  en  klarare  uppfattning  af  frågan 
innebörd,  är  mitt  ändamål  vunnet. 


DISKUSSION: 


Ingeniör  G.  Seth:  I  anslutning  till  föredragandens  ut¬ 
talande  om  önskvärdheten  af  bättre  kontroll  för  ångdriften 
ombord  å  fartyg  vill  jag  icke  underlåta  att  uttala  min  för¬ 
våning  öfver  det  ringa,  som  göres  därför,  helst  om  man  be¬ 
tänker,  hur  mycket  som  i  det  afseende  blifvit  gjordt  i  land.  En 
fabriksidkare,  för  hvilken  i  allmänhet  likväl  kolkostnaderna 
icke  ställa  sig  så  afgörande  för  driftresultatet  jämfördt  med 
hvad  fallet  är  vid  fartygsdrift,  intager  ofta  en  mycket  mindre 
afvisande  hållning  mot  försök  att  förbättra  sin  ångekonomi. 
Om  man  kommer  till  ett  rederi  med  förslag,  att  det  eller  det 
borde  göras  för  att  förbättra  kolekonomien,  så  svaras  i  regel, 
att  kostnaderna  för  fartygen  redan  äro  så  stora,  att  man  icke 
har  råd  att  göra  experiment  med  nya  metoder,  utan  måste 
nöja  sig  med  gamla  kända  sådana.  Man  skulle  tycka,  att  kolen 
kosta  lika  mycket  på  land  som  på  sjön,  men  saken  är  i  alla 
fall  den,  att  på  land  är  man  mindre  rädd  för  nyheter  och  gör 
gärna  försök  med  apparater,  som  bevisligen  gifva  en  afsevärd 
besparing  i  driften.  Som  föredraganden  nämnde,  vore  det 
bra,  om  man  kunde  köpa  kol  efter  värme-enheter.  Han  an¬ 
tydde  äfven,  att  försök  i  den  vägen  gjorts  på  ett  ställe  i  Gö¬ 
teborg.  Jag  har  själf  försökt  på  en  del  ställen,  där  jag  varit 
driftskontrollant,  att  införa  den  metoden,  men  försöken  hafva 
strandat,  dock  icke  så  mycket  genom  kolhandlarna  som  genom 
kolköparna.  Ganska  märkliga  saker  spela  nämligen  in  vid 
kolköpen.  Man  kunde  tycka,  att  det  endast  skulle  vara  kol¬ 
prisen,  som  vore  afgörande,  men  så  är  det  icke.  En  fabrik 
t.  ex.  kan  syssla  med  tillverkning  af  en  artikel,  som  är  så  be¬ 
skaffad,  att  fabriken  har  intresse  af,  att  den  ene  eller  andre 
kolhandlaren  får  leverera  kolen.  Ett  rederi,  speciellt  i  Sverige, 
har  sällan  rederirörelsen  till  ensamuppgift,  utan  är  den  kom¬ 
binerad  med  andra  affärer;  ofta  är  rederiet  samtidigt  kolim¬ 
portör.  Kombinationerna  kunna  medföra,  att  redaren  har  in¬ 
tresse  af  att  hålla  sig  god  vän  med  såväl  den  ene  som  den 
andra  kolhandlaren,  hvarför  han  köper  kolen  ibland  här  ibland 
där.  Detta  är  ingen  fantasimålning  från  min  sida  utan  är 
faktiskt  sant.  Jag  vet  särskildt,  huru  en  större  fabrik  i  Gö¬ 
teborg,  som  bränner  årligen  för  75000  kronor  kol,  formligen 
vägrade  att  vidtaga  några  förbättringar  i  kolinköpen.  Man 
ville  nämligen  ha  fria  händer  att  köpa  sina  kol  i  dag  här  i 
morgon  där,  därför  att  man  behöfde  hålla  sig  vän  med  »den 
orätta  Mammon»,  som  sedan  i  sin  tur  underlättar  afsättnin- 
gen  af  fabrikationsproduktionen.  På  det  sättet  blir  det  omöj¬ 
ligt  att  köpa  kol  per  värme-enhet. 

Jag  vill  här  beröra  en  faktor,  som  kallas  skorstensspjäll, 
hvars  saknad  är  mycket  vanlig  vid  de  svenska  ångfarty¬ 
gen.  Om  det  levererades  en  ångpanna  till  en  fabrik  på  land 
utan  skorstensspjäll,  tror  jag,  att  levarantören  skulle  förlora 
sitt  anseende  som  fackman.  Däremot  saknar  det  stora  flertalet 
fartyg  dylika  spjäll.  All  reglering  af  förbränningen  äger  rum 


genom  askluckorna.  Sådant  kan  möjliga  försvaras  för  fartvj 
som  gå  med  konstant  hastighet,  då  maskinerna  ständigt  hafv 
samma  ångförbrukning  och  således  samma  förbränning. 

Skola  däremot  vid  dessa  fartyg  vinscharna  drifvas  frå 
stora  pannan,  måste  bristen  på  spjäll  framträda  ytterst  känr 
bart.  Man  måste  nämligen  då  gå  längre  perioder  med  tnindi 
ångförbrukning,  och  regleringen  med  endast  askluckorna  met 
för  därvid  en  mycket  dålig  ekonomi,  hvaremot  skorstensspjä 
let  skulle  komma  till  stor  förtel.  Faktum  är,  att  en  ångpann 
kan  drifvas  ganska  ekonomiskt  i  dagatal  med  mycket  lite 
förbränning,  om  draget  regleras  med  spjället,  och  riskerar  ma 
då  icke  att  få  »dödfyrar»,  som  ligga  och  pyra  och,  som  före 
dragshållaren  också  framhöll,  gifva  upphof  till  koloxidbildning 
Jag  har  i  min  praktik  funnit,  att  på  utländska  fartyg,  särskild 
tyska,  skorstensspjäll  icke  äro  så  utdömda,  som  förhållande 
är  hos  oss,  och  skulle  jag  blifva  tacksam  för  att  höra  uågo. 
af  de  närvarande  herrarne,  som  sitta  inne  med  rik  erfarenhe 
i  dessa  frågor,  framhålla  de  skäl,  som  verkligen  motivera  spjäll 
lens  sällsynta  förekomst. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander:  Det  föredrag,  vi  hörde  s 
ingeniör  de  Wahl,  innehöll  många  beaktansvärda  punkter,  oc 
sådana  apparater,  som  här  nu  förevisats,  såsom  denna  koisyre 
registratorn  äro  ju  mycket  sinnrika  och  goda  anordninga 
Det  blir  sedan  en  räknefråga,  huruvida  det  ekonomiskt  löna 
sig  att  använda  dem  för  sitt  ändamål.  I  intresse  för  sådan 
undersökningar,  hvarom  här  talats,  tror  jag,  att  vi  här  i  Sverig. 
stå  synnerligen  efter.  Jag  tror,  att  många  icke  ens  gifva  si. 
in  på  sådana  slags  undersökningar;  i  den  tron  att  det  icke  ä 
värdt  att  kosta  på  något,  då  det  i  alla  fall  icke  blir  väsentlig 
bättre.  Också  jag  har  gjort  den  erfarenheten,  att  alldele 
märkvärdigt  litet  indikatorer  användas  på  våra  svenska  fartyg 
Man  kan  tycka,  att  det  är  ångmaskintillverkarens  fel,  att  S( 
sker,  och  man  kan  säga,  att  nog  vilja  rederierna  hafv 
indikatorer  på  alla  båtar,  men  de  vilja  icke  betala  något  fö 
dem.  Ja,  ingå  indikatorer  i  en  leverans,  händer  det  månge' 
gång,  att  de  bli  bortglömda  och  vid  nästa  resa  lämnas  i  lam 
Därför  menar  jag,  att  det  är  af  vikt  att  undersöka,  om  nia 
har  någon  valuta  af  de  apparater,  som  man  skaffar  sig,  oc, 
bör  man  kontrollera,  att  de  verkligen  användas  och  skötas  rätt 
Ett  mindre  bolag  kan  naturligtvis  ej  hålla  sig  med  särskib 
inspektör  för  att  tillse,  att  maskinisten  gör  undersökuinga< 
med  dessa  apparater  samt  försöker  bedöma  oljans  halt  o.  s.  \ 
Man  kan  ej  heller  begära,  att  maskinisten  skall  vara  inne 
allt  detta,  och  anser  jag  det  därför  vara  till  stor  fördel,  or 
man  hade  lämpliga  experter  att  tillgå.  Jag  har  hört,  att  någr 
rederier  tänkt  slå  sig  tillsammans  om  en  sådan  inspektör,  sot 
skulle  gå  och  kontrollera  och  utöfva  periodisk  kontroll  öfve 
att  maskinisterna  verkligen  skötte  sina  apparater.  De  skulle  st 
kert  finna  det  vara  med  fördel  förenadt  att  arrangera  på  detta  sät 
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De  är  icke  allmän  kutym  här  i  Sverige  att  undersöka 
en  del  förhållanden  inverka  på  ekonomien.  Särskildt  t.  ex. 
1  omständigheten  att  drifva  vinscharna  med  en  stor  panna 
mycket  oekonomiskt,  om  ej  ett  spjäll  finnes,  hvarmed  man 
1  reglera  draget.  Att  det  icke  göres  mera  för  att  minska 
-  och  ångåtgången  tyder  på,  att  rederierna  ej  hafva  till- 
kligt  intresse  för  hithörande  frågor.  Jag  tror  således,  att 
föredrag  som  detta  kan  verka  till  uppryckning  och  till 
åtminstone  någon  toge  initiativ  till  att  göra  verkliga  un¬ 
sökningar.  Säkert  skulle  detta  resultera  i,  att  kostnaderna 
ide  nedbringas  med  några  procent,  och  vore  detta  ju  alltid 
ot. 

Föredraganden :  Med  anslutning  till  hvad  öfveringeniör 
■lander  påpekade  om  indikatorer  på  fartyg,  vore  kanske 
t  att  indikatorer  upptoges  i  specifikationen. 

Hvad  beträffar  ingeniör  Seths  yttrande  angående  rnaskin- 
lektion  vid  mindre  redeiier,  vill  jag  påpeka,  att  exempelvis 
öteborg  hafva  några  mindre  rederier  slagit  sig  tillsammans 
en  inspektör. 

Ingeniör  F.  Flodman:  Föredraganden  nämnde  på  ett 
le  om  öfverhettning  och  då  jag  är  en  af  de  få,  som  på  se 
te  åren  här  i  landet  sysslat  med  sådant  för  fartyg,  torde 
intressera  Afdelningen  att  höra  några  resultat  och  rön 
om.  I  fjol  vår  levererades  från  Motala  verkstad  en  af 
ckholms  Ångslups  A.  B.  beställd,  efter  mina  ritningar  byggd 
slup,  »Fylgia»,  hvars  maskineri  är  utfördt  enligt  trippel- 
ansionssystemet  utan  kondensor  och  med  öfverhettare  en- 
ingeniör  Engströms  konstruktion,  bestående  af  spiralrör  i 
rstenen.  Resultatet  visade  sig  förvånande  godt,  i  det  att 
ma  ångslup  ej  konsumerade  mera  kol  per  dygn,  än  en 
e  ångslup,  »Kung  Ring»,  försedd  med  compoundmaskin 
som  förut  använts  på  samma  linie;  detta  oaktadt  maskin- 
ften  på  »Kung  Ring»  var  endast  85  och  90  ind.  hkr.,  mot 
på  »Fylgia».  Enligt  förut  gjorda  kolmätningar  å  såväl 
mg  Ring»  som  å  ett  flertal  maskiner  af  samma  konstruk- 
1  har  utrönts,  att  åtgången  varit  o, 9  å  1  kg.  Nixonkol  per 
hkr.  och  timme;  »Fylgias»  maskineri  visar  således  ett  afse- 
It  steg  till  förbättring. 

I  år  ha  ytterligare  tvänne  ångslupar  »Valkyrian»  och 
igantyr»  enligt  samma  ritningar  som  »Fylgia»  levererats  från 
:ala  verkstad  och  visade  det  sig,  att  vid  de  under  leverans¬ 
erna  mycket  nogranna  företagna  kolmätningarna  den  förra 
o,61  och  den  senare  0,6  kg.  Nixonkol  per  ind.  hkr.  och 
me,  och  kunde  resultatet,  i  anseende  till  de  små  rostytorna, 
tillskrifvas  patenteldning.  Dessa  båda  ångslupar  äro  för¬ 
lä  med  Schmidts  öfverhettningsapparat. 

Genom  det  goda  resultat,  som  erhölls  på  »Fylgia,»  hade 
1  ju  all  anledning  tro,  att  kondenseringsmaskiner  försedda 
l  öfverhettning  skulle  blifva  ännu  bättre  och  därför  insattes 
midts  apparat  på  de  vid  Eriksbergs  och  Oscarshamns 
istäder  nybyggda  ångarna  »Brevik»  och  »Kalmarsund  IX». 
ultatet  från  dessa  motsvarade  dock  ej  förväntningarna. 
;vik»  t.  ex.  som  är  försedd  med  trippelmaskin  om  500 — 800 
hkr.  af  samma  konstruktion  som  »Flygias»,  men  med  strål- 
dersor,  visade  en  kolåtgång  på  leveransresan  af  0,6  4  kg. 
iiga  ostkustkol  (Nixon  kunde  ej  användas  i  brist  på  till- 
cligt  drag).  Detta  är  ju  ganska  godt  resultat,  men  fråga  är 
om  besparingen  är  så  stor,  att  det  lönar  sig  med  en  ap- 
it,  som  å  »Brevik»  kostade  c:a  6000  kronor. 

Orsaken,  hvarför  kondenseringmaskinerna  relativt  ej  vi- 
i  så  godt  resultat,  ligger  tydligen  dels  i  pannornas  sämre 
mingsgrad  och  dels  däri  att  de  icke  kondenserande 
•kinerna  kunna  erhålla  så  kraftiga  förvärmare,  att  matar- 
nets  temperatur  faktiskt  drifves  upp  till  c:a  90°.  Genom 
puffen  i  skorstenen  blifver  förbränningen  så  liflig  att  t.  ex. 
lgias»  ångpanna  afdunstade  minst  11-faldigt,  då  »Breviks» 
ler  än  c:a  7,6-faldigt.  Jag  har  nämligen  gjort  beräkningar 
ångåtgången  efter  indikatordiagrammen,  som  visa,  att 
gantyrs»  maskin  tog  teoretiskt  6,59  och  »Breviks»  5,37  kg. 
a  per  ind.  hkr.  och  timme.  Tuberna  blefvo  genom  Schmidts 
irat  troligen  för  mycket  ingensatta,  hvarför  jag  är  öfver- 
id  om,  att  hade  dessa  varit  större,  skull  resultatet  blifvit 
annat. 

Föredraganden  Som  ingeniör  Flodman  påpekade,  torde 
rhettarens  ekonomi  ibland  vara  skäligen  dålig;  beroende 
ör  ringa  differens  mellan  ångan  och  rökgasens  temperatur  då 


den  förlägges  i  sotskåpet  eller  på  sotallagring,  då  den  förläg- 
ges  i  tuberna. 

Det  är  däremot  helt  naturligt,  att  det  vid  högtrycks- 
maskiner  med  ångpuff  och  högskorstenstemperatur  skall  blifva  ett 
godt  ekonomiskt  resultat  vid  öfverhettarens  förläggande  i  sota- 
kåpet. 

Öfvermaskinisten  J.  Åsberg:  Föredragshållaren  har  här 
påpekat  betydelsen  af  en  väl  ordnad  och  kontrollerad  drift¬ 
ekonomi  samt  anvisat  några  tillvägagångssätt  för  att  uppnå 
bästa  möjliga  resultat  med  afseende  på  förbränningen.  För 
att  ernå  en  sådan  har  det  bland  annat  framhållits  betydelsen 
af  att  anlita  sakkunniga  personer,  som  kunde  taga  reda  på 
förefintliga  fel  samt  anskaffa  instrument,  med  hvilka  man  kunde 
dels  kontrollera  ångåtgången  och  dels  undersöka  förbrännings¬ 
produkternas  temperatur.  Att  vidtaga  sådana  åtgärder  och 
anordningar  är  naturligt  af  stor  betydelse,  för  att  få  fullt  reda 
på  huru  driften  skötes.  Men  en  sak,  som  icke  här  direkt 
framhållits,  men  som  dock  är  hufvudvillkoret  för  att  uppnå 
ett  godt  resultat  på  detta  område,  är  att  ångpannan  eller  ång- 
panneanläggningen  är  tillräckligt  stor.  Om  så  icke  är  förhål¬ 
landet  hjälper  inga  som  helst  anordningar  eller  instrumenter, 
huru  bra  de  för  öfrigt  än  äro.  Därför  är  det  för  en  ång- 
panueägare  af  allra  största  betydelse,  att  han  ser  till,  att  han 
får  tillräckligt  stor  ångpanna  för  den  erforderliga  ångåt¬ 
gången. 

Men  det  kan  äfven  finnas  konstruktionsfel  på  en  för 
ändamålet  i  öfrigt  tillräckligt  stor  ångpanna,  som  gör  att  re¬ 
sultatet  blir  mindre  godt.  För  en  tid  sedan  var  det  en  last¬ 
ångare  här  i  Stockholm,  som,  hvad  man  kunde  finna,  hade  till¬ 
räckligt  stora  ångpannor,  men  ändå  var  kolåtgången  propor- 
tionelt  till  ångåtgången  alltför  stor.  Det  var  utmärkt  drag 
i  pannorna,  men  tuberna  voro  för  korta  i  förhållnde  till  dia¬ 
metern.  Detta  gjorde  att  förbränningsgaserna  passerade  genom 
tuberna  med  för  stor  hastighet,  och  antagligen  i  mycket  ringa 
grad  vidrörde  dessas  ytor,  tillföljd  däraf  att  tubernas  genom- 
släppningsarea  var  i  förhållande  till  längden  alltför  stor. 

Följden  häraf  blef  att  förbränningsgaserna  gingo  upp  i 
skorstenen  med  alltför  hög  temperatur.  För  att  afhjälpa 
detta  gjordes  spiraler  af  3  mm.  järnplåt  af  samma  bredd 
som  tubernas  inre  diameter  och  lika  långa  som  tuberna,  och 
insattes  en  i  hvarje  tub.  Genom  denna  anordning  har  enligt 
uppgift  kolåtgången  blifvit  2  ton  mindre  pr  dygn,  hvilket  med 
afseende  på,  hvad  anordningarna  kostade,  är  ett  mycket  godt 
resultat.  Dessutom  är  det  nog  många  anordningar  på  hithö¬ 
rande  område,  som  kunde  göras  för  att  bespara  bränsle,  men 
dels  är  det  förenadt  med  kostnader  och  dels  är  det  andra  or¬ 
saker,  som  spela  in,  hvarför  äfven  den  mest  intresserade  och 
samvetsgranna  maskinist  ofta  nog  får  låta  det  gå  i  den  gamla 
regimen.  Det  är  emellertid  för  vår  industri  och  sjöfart  af  stor 
betydelse,  att  uppnå  den  bästa  möjliga  ångekonomi,  och  jag 
tror,  att  det  skulle  vara  många  maskinister,  som  gärna  skulle 
vilja  göra  sitt  bästa  i  den  vägen,  om  de  hade  resurser,  eller 
anmodades  att  experimentera  på  detta  område. 

Ingeniör  F.  Flodman .-  Med  anledning  af  hvad  ingeniör 
de  Wahl  nyss  yttrat,  så  får  jag  meddela,  att  öfverhettnings- 
rören  bestå  af  klena  slingor  inuti  tuberna,  som  sträcka  sig 
till  nästan  hela  dessas  längd.  I  rökupptaget  finnas  stålgjutna 
lådor  för  till-  och  aflopp. 

Föredraganden  Beträffande  hvad  öfveringeniör  Thelander 
nämnde,  vill  jag  endast  säga,  att  jag  förmodar  en  anskaffning 
af  någon  kontrollapparat  väl  alltid  föregås  af  en  utredning 
angående  räntabiliteten,  särskildt  beträffande  kolsyremätare, 
som  kosta  700 — 800  kr. 

Om  man  beräknar  x  %  besparing  på  30,000  kr.  kolräk¬ 
ning,  så  blir  detta  ju  300  kr.  —  en  ganska  god  ränta  —  och  det 
torde  väl  förresten  vara  värdt  några  hundra  kronor  om  året 
att  veta,  att  man  hpr  eldningsekonomien  så  god  som  möjligt. 

Öfvermaskinisten  J.  Knutsson:  Jag  skall  be  att  till  den 
ärade  föredragshållaren  få  säga  ett  tack  för  det  mycket  intres¬ 
santa  ämne,  han  fört  oss  in  i  samt  äfven  till  denna  Afdelning, 
hvilken  gifvit  oss  maskinister  tillfälle  att  få  här  närvara. 

Beträffande  maskinistutbildningen  äro  vi  de  första  att  er¬ 
känna,  att  den  icke  uppfyller  de  anspråk,  som  nu  fordras  af 
maskinister.  Vore  undervisnings-  och  åskådningsmaterialen 
bättre  i  navigationsskolorna,  så  kunde  vi  där  genom  praktiska 
försök  meddelas  kunskaper,  hvilka  kunde  hjälpa  oss  att  mera 
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ekonomiskt  och  kanske  bättre  sköta  materialet,  än  hvad  vi 
nu  kunna  göra. 

Det  är  glädjande,  att  dessa  synpunkter  blifvit  väckta  in¬ 
om  denna  Afdelning,  hvars  medlemmar  representera  svensk 
skeppsbyggnads-  och  ångmaskintillverkning  och  det  skulle  där¬ 
för  för  oss  vara  glädjande,  om  Afdelningen  ville  så  mycket  som 
möjligt  bidraga  till  att,  i  likhet  med  hvad  som  i  navigations- 
skolekommitténs  utlåtande  föreslagits,  få  kompetensvillkoren 
för  maskinisterna  förbättrade.  Genom  större  utbildning  hos 
maskinister  förutsättes  en  bättre  skötsel  af  ångdriften,  och 
en  bättre  ekonomisk  skötsel  af  ångdriften  bör  ju  först  och 
främst  lända  den  verkstad,  som  tillverkat  fartyget,  till  anseende 
och  fördel.  Angående  hvad  öfveriugeniör  Thelander  yttrade 
om  kontroll  af  apparater  å  fartyg,  tror  jag,  att  man  icke  skulle 
behöfva  hafva  så  stor  sakkunnig  kontrollpersonal.  Vore  ma¬ 
skinisterna  ålagda  att  till  rederierna  inlämna  diagram  af  be¬ 
fintliga  kontrollapparater  öfver  driften,  t.  ex.  som  af  den  här 
visade  kolsyreapparaten,  —  dessa  kunde  då  inlämnas  samman¬ 
hängande  öfver  bestämda  tider,  såsom  t.  ex.  vecka  efter  vecka 
—  så  kunde  naturligtvis  inget  fusk  begås,  och  medvetandet  om, 
att  redare  eller  direktör  kontrollerade  ifrågavarande  diagram  , 
är  ju  kontroll  nog.  Jag  tror,  att  hvar  och  en  vill  göra  sitt 
bästa,  och  i  synnerhet,  då  han  vet,  att  vederbörande  intressera 
sig  för  och  kontrollera  hans  arbete. 

Kapten  F.  W.  Gleerup  -.  Den  tid  jag  har  varit  närvarande 
har  här  så  mycket  ordats  om  instrumenter,  som  kunna  använ¬ 
das  ombord  å  fartyg,  li vilka  dock  sällan  användas.  Jag  har 
i  synnerhet  fäst  mig  vid  ett  instrument,  häml.  indikatorn,  för 
att  taga  diagram  med.  Det  förefaller  mig  helt  naturligt,  att 
liksom  ombord  på  ett  fartyg,  som  drifves  fram  med  segel,  .man 
för  hvarje  vakt  noterar  om  väder  och  vind  samt  barometer,  så 
böra  indikatordiagram  noteras  och  den  befälhafvare,  som  vaktar 
sina  instrumenter,  han  vaktar  också  sitt  fartyg;  det  är  en  känd  re¬ 
gel.  Därför  tycker  jag  också,  att  dessa  indikatorer  borde  vara  lik¬ 
ställda  med  observationer  med  barometrar.  Då  dessa  indikatorer 
icke  kunna  kosta  så  mycket  och  ändå  kunna  vara  till  så  stor 
nytta  och  tillfredsställelse,  tycker  jag,  att  det  borde  vara  obliga¬ 
toriskt  att  sådana  instrument  finnas  ombord  å  ångfartyg,  och  att  i 
maskinjournalen  finnes  en  kolumn,  där  tiden  för  dessa  diagrams 
tagande  noteras.  Jag  har  bara  velat  anföra  saken,  då  flera  af 
herrar  sjökaptener  äro  närvarande.  Vidare  kan  jag  icke  under¬ 
låta  att  uttala  ett  tack  för  det  nit  och  intresse,  som  här  fram¬ 
hållits  i  fråga  om  förbättring  af  maskinistutbildningen,  ty  vi 
böra  visa  oss  intresserade  för  utvecklingen  af  både  det  ena  och 
andra,  för  att  komma  vidare  framåt. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander Jag  anser,  att  man  under 
stundom  med  orätt  skyller  på  maskinisten,  att  han  icke  är  så 
intresserad,  som  han  borde  vara,  och  ej  använder  de  apparater, 
som  stå  till  hans  förfogande.  Men  den  förnämsta  anledningen 
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till,  hvarför  maskinisterna  i  allmänhet  icke  använda  dem  • 
nog,  att  man  inom  rederierna  icke  bryr  sig  stort  om,  om  (i 
använda  dem  eller  ej.  Då  slappas  ovillkorligen  intresset  fr 
att  göra  dessa  observationer. 

Föredraganden:  Orsaken  till  att  så  sällan  besparam 
apparater  användas  å  fartyg  är,  att  betingelserna  för  dert 
nytta  icke  alltid  förefinnes,  och  att  de  på  grund  däraf  ofi 
komma  i  misskredit.  Inköp  af  dylika  apparater  bör  därför  för» 
gås  af  undersökning  om  lämpligheten  af  deras  anbringande. 

Öfveringeniör  Thelander  nämnde  nyss,  att  maskinisterm 
intresse  slappas,  om  deras  arbete  icke  beaktas.  Står  drifte 
under  kontroll,  kommer  ett  ärligt  arbete  till  sin  rätt  och  f 
maskinister  anse  kontrollen  som  misstänksamhet  från  arbet: 
gifvarhåll,  utan  medgifva  gärna  dess  nytta  för  båda  parter. 

Kapten  D.  Ekebohm  •  Man  hör  ofta,  att  om  en  befä 
hafvare  kommer  till  sitt  rederi  och  föreslår  inköp  af  en  s; 
dan  apparat,  redaren  stundom  skakar  på  hufvudet  och  säge 
att  det  icke  vore  något  ändamål  därmed.  Om  därför  uppfir 
naren  af  apparaten  tillverkade  så  många,  att  han  gratis  kund 
sätta  upp  en  och  annan  på  ett  och  annat  fartyg  och  låta  de, 
sålunda  fungera  en  tid  under  kontroll  af  omdömesgilla  mät 
tror  jag,  att,  då  apparatens  ekonomiska  förmåga  blef  känd  si 
som  betydelsefull,  den  lätt  skulle  finna  marknad,  och  att  redc 
rierna  icke  skulle  vägra  att  en  sådan  apparat  anskaffades  on 
bord  å  fartyget.  Det  måste  bevaras  genom  att  sätta  in  appt 
raten  och  låta  den  fungera. 

Flerr  Ordföranden  •  Under  diskussionen  har  omnämnl 
att  den  apparat,  som  nu  här  varit  förevisad,  är  föga  använ 
inom  handelsmannen  i  vårt  land.  Jag  vill  med  anlednin 
häraf  nämna,  att  inom  flottan  ha  apparater  af  detta  slag  ui 
der  förliden  sommar  varit  i  bruk  på  två  af  flottans  fartyg,  oc 
på  det  ena  har  just  denna  apparat  varit  använd.  Tyvärr  ka 
jag  dock  icke  nu  lämna  några  fakta  från  de  försök,  som  gjori 
med  den. 

Det  nämndes  under  diskussionen  något  om  skorstensspjäl 
och  ingeniör  Seth  framhöll,  att  skorstensspjäll,  rätt  anbragt 
och  använda,  kunna  bidraga  till  vinnande  af  god  ekonomis 
effekt.  Vi  hafva  äfven  funnit  detta  inom  flottan,  och  särskjlc 
har  vid  ett  försök  synnerligen  godt  resultat  vunnits.  Enlij 
uppgift  skulle  den  rörångpanna,  som  då  försöktes,  hafva  län 
nat  en  afdunstning  af  omkring  12  ggr.  kolvikten.  På  under  byg£ 
nad  varande  jagare  anbringas  spjäll  i  alla  fyra  skorstenarm 
i  afsikt  att  vid  laber  gång  och  sakta  fart  kunna  uppnå  bäst 
möjliga  ekonomiska  resultat. 

Under  föredraget  har  yttrats,  att  den  fråga,  som  nu  ha 
afhandlats,  är  af  stor  vikt  och  betydelse,  och  tror  jag  nog,  a( 
herrarne  alla  instämma  liäruti,  hvarför  jag  tror  mig  uttala 
Afdelningens  önskan,  då  jag  till  föredragshållaren  framställe 
vårt  förbindligaste  tack  för  hans  föredrag. 


MASKINISTSKOLOR. 

Diskussionsinledning  af  ingeniör  Gustaf  Seth. 


I  n:o  37  och  38  af  Teknisk  Tidskrifts  Allmänna  Afdel¬ 
ning  1909  har  varit  införd  en  af  undertecknad  för¬ 
fattad  artikel  under  ofvanstående  rubrik,  hvilken  artikel 
uttryckligen  framhölls  såsom  ämnad  att  vara  inledningen 
till  ett  meningsutbyte  mellan  för  saken  intresserade.  Dess 
värre  har  ännu  ingen  sådan  intresserad  låtit  höra  af  sig,  utan 
artikeln  står  fortfarande  ensam  och  väntar  på  ett  svar.  Lif- 
ligt  öfvertygad,  som  jag  är,  att  frågan  emellertid  är  af  större 
vikt  för  teknikernas  krets,  än  att  den  skall  skjutas  alldeles  åt 
sidan,  har  jag  lyckats  förskaffa  mig  benäget  medgif vande  af 
denna  Afdelnings  styrelse  att  nu  framföra  densamma.  Jag  vå¬ 
gar  nämligen  hålla  före,  att  saknaden  af  svar  å  min  tidskrifts- 
uppsats  icke  berott  på  brist  af  intresse  utan  endast  är  att 
tillskrifva  brist  på  tid  att  gifva  form  åt  åsikterna.  Frågan 
om  den  svenske  maskinistens  utbildning  för  sitt  yrke  måste 
nämligen  i  allra  högsta  grad  beröra  icke  blott  maskinisterna 
själfva  och  dem,  som  äga  de  maskiner,  dessa  blifva  satta  att 
sköta  och  vårda,  utan  äfven  dem,  som  hafva  maskinernas 


framställning  till  uppgift,  d.  v.  s.  konstruktörerna  och  verk 
stadsingeniörerna.  I  all  synnerhet  torde  skeppsbyggeriafdel 
ningens  medlemmar  besitta  detta  intresse,  då  vi  under  ut 
öfvandet  af  vårt  yrke  komma  alldeles  särskildt  1  kontakt  mec 
maskinistkåren  och  just  med  den  skolbildade  maskinistkåren 

Det  är  en  tvåfaldig  anledning  att  just  nu  taga  upp  frågai 
om  maskinistskolorna,  nämligen  dels  därför,  att  maskintek 
niken  i  våra  dagar  visat  tydlig  tendens  till  att  fiamgå  pä 
nya  vägar  genom  användandet  af  turbinmaskiner,  öfverbettad 
ånga,  ventilångmaskiner,  förbränningsmotorer  m.  m.,  sam 
dels  och  i  synnerhet  därför,  att  hos  myndigheterna  frågan  on 
maskinistskolornas  omorganisation  står  för  dörren.  Mec 
»maskinistskolorna»  menar  jag  de  enda  allmänna  dylika,  näm 
ligen  de,  som  äro  förbundna  med  rikets  navigationsskolor 
Och  dessa  maskinistskolor  äro  väl  äfven  de,  som  närmas 
torde  intressera  skeppsbyggeriafdelningen,  ämnade,  som  dt 
äro,  att  utbilda  fartygsmaskinister. 

Då  jag  sade,  att  våra  myndigheter  hafva  planer  på  atl 
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organisera  maskinistskolorna  är  detta  ingen  absolut  san¬ 
gi  ty  omorganisationsplanerna  röra  strängt  taget  naviga- 
sskolorna.  Mina  herrar,  jag  skulle  icke  bli  öfverraskad, 
flere  af  eder  med  ett  frågande  uttryck  skulle  svara,  »hvad 
år  egentligen  navigationsskolorna  oss,  vi  utgöra  väl  ingen 
tisk  förening  utan  en  teknisk  sådan».  Ett  sådant  svar 
i  lie  synas  den  mindre  initierade  ganska  rimligt,  men  där 
s  dock  ett  men,  ty,  låtom  oss  minnas  detta,  vi  ha  inga 
,  ra  allmänna  maskinistskolor  än  de,  som  äro  saraman- 
,  plade  med  navigationsskolorna.  Och  därmed  äro  vi  inne 
.  rågans  verkliga  kärna. 

Jag  har  i  min  ofvan  omnämnda  tidskriftsartikel,  till 
ken  jag  tillåter  mig  hänvisa  hvar  och  en  intresserad,  sökt 
ihålla  det  absurda  i  det  förhållandet,  att  maskinistunder- 
1  ingen  skall  vara  hopkopplad  med  utbildningsanstalter  för 
ivgsbefäl.  Jag  har  därvid  medgifvit,  att  ett  visst,  om  än 
dt.  berättigande  skulle  kunna  tänkas,  så  länge  det  rör  sig 
:  fartygsmaskinister,  men  att  detta  berättigande  i  hvarje 
il  bortfölle  vid  fråga  om  maskinister  för  industriella  behof 
id-  Jag  vill  ej  uppehålla  tiden  med  att  här  än  en  gång 
;  ilägga  dessa  förhållanden,  utan  vill  inskränka  mig  till 
nu  endast  beröra  hvad,  som  afser  sjömaskinisterna.  Att 
.  m  lika  väl  borde  lägga  sig  vinn  om  att  skaffa  lämplig  rit¬ 
ning  åt  landtmaskinister  torde  vara  ovederläggligt,  men 
1  icke  i  egentlig  mening  sägas  beröra  skeppsbyggeriafdel- 
:ens  intressesfär. 

Jag  vågar  förutsätta,  att  alla  här  närvarande  känna  till 
derna  för  våi'a  nuvarande  maskinistskolors  organisation- 
i  fyra  af  rikets  navigationsskolor,  nämligen  i  Stockholm, 
“borg,  Malmö  och  Härnösand,  finnes  jämte  afdelningar  för 
i  iskt  studerande  en  afdelning  för  utbildande  af  maskin- 
1 1,  uppdelad  i  två  klasser,  en  för  maskinister  och  en  för 
'rmaskinister.  För  att  blifva  antagen  som  elev  i  maski- 
: dassen  fordras  att  hafva  uppnått  viss  ålder  samt  att 
i  r  minst  12  månader  deltagit  i  ångmaskiners  skötsel  och 
lt  minst  lika  lång  tid  å  mekanisk  verkstad  sysslat  med 
laskinsarbete,  som  termen  lyder.  Elev  i  öfvermaskinist- 
;>en  kan  den  blifva,  som  efter  aflagd  maskinistexamen 
;  r  minst  sex  månader  tjänstgjort  som  maskinist  å  sjö- 
de  ångare.  Undervisningstiden  är  sex  månader  i  hvar- 
1  klassen  och  läroämnena  äro:  ångmaskinlära,  mekanik, 

5 ,  elektricitetslära,  värmelära,  geometri  och  maskinrit- 
t.  Lärarne  äro  alla  anställda  å  extra  stat  med  sex  må- 
*rs  ömsesidig  uppsägning.  En  del  lärare  tillsättas  endast 
:  iss  pågående  läsetermin.  Löneförmånerna  äro  för  när- 
:tide  150  kronor  pr  månad,  hvilken  lön  utgår  året  om  för 
ted  sex  månaders  uppsägningstid  anställda,  men  endast 
'  r  tjänstgöringstiden  för  öfriga  lärare.  Att  öfvervara 
teerkställa  examen  förordnas  för  hvart  särskildt  fall  en 
mingeniör,  som  därför  uppbär  arvode  enligt  fastställd  stat. 
Mag  ej  misstager  mig,  utgör  detta  arvode  3  kronor  om 
m.  Navigationsskolorna  i  öfrigt  skötas  hvar  och  en  af 
reståndare,  utnämnd  af  Kungl.  Maj:t  på  ordinarie  stat, 
lärmast  öfver  honom  af  en  oaf lönad  direktion. 

Skolorna  lyda  under  kungl.  Marinförvaltningen,  som  ut- 
tillsyn  genom  en  särskildt  aflönad  inspektör.  Före- 
-laren,  direktionen  och  inspektören  hafva  samma  ställ- 
1  till  maskinistafdelningen  som  till  navigationsafdelningen. 
l;t  statuterna  skall  föreståndaren  vaia  examinerad  sjö- 
[2n  eller  sjöofficer  samt  direktionsmedlemmarna  skepps- 
;e  eller  sjökaptener  eller  »andra  sakkunniga  män».  In- 
-  örens  kompetens  är  ej  i  lag  stadgad,  men  utses  till  den 


befattningen  i  regel  en  sjöofficer.  Som  synes  är  alltså  hela 
organisationen  och  ledningen  ställd  på  rent  nautisk  bas,  hvar- 
vid  endast  orden  »andra  sakkunniga  män»  lämna  möjhghet 
för  exempelvis  maskinkunnigt  folk  att  få  något  inflytande  på 
skolornas  verksamhet.  Jag  har  något  utförligt  vidrört  frå¬ 
gan  om  navigationsskolornas  organisation,  men  detta  för  att 
påvisa,  hurusom  dessa  skolor  till  hela  sin  natur  äro  att  anse 
som  rent  nautiska  utbildningsanstalter,  som  ännu  mer  under- 
strykes  däraf,  att  maskinistafdelnmgarna  sakna  såväl  sak¬ 
kunnig  inspektör  som  hvarje  annan  sakkunnig  föresprå¬ 
kare.  Att  jag  särskildt  nämnt  lärarnes  och  examinatorns 
löneförmåner,  har  sin  grund  endast  i  min  önskan  att  ge¬ 
nom  angifvande  af  lönernas  ringa  storlek  tydliggöra  huru¬ 
som  vederbörande  tvingas  att  betrakta  sin  ställning  till 
navigationsskolorna  som  en  blott  mera  underordnad  sak, 
hvilket  än  mer  understrykes  af  att  anställningen  är  endast 
på  extra  stat  och  således  när  som  helst  kan  öfverflyttas 
på  någon  annan. 

Examinatorns  tillfälliga  förordnande  gör  honom  olämplig  att 
med  djupare  intresse  sätta  sig  in  i  skolans  arbete.  Att  då 
begäia,  att  skolorna  på  bästa  möjliga  sätt  skola  kunna  mot¬ 
svara  fordran  på  en  god  utbildningsanstalt  äfven  för  maski¬ 
nister,  torde  vara  svårt.  Jag  vill  visst  icke  förneka,  att  god 
vilja  kan  finnas  hos  både  direktioner  och  föreståndare  att 
bidraga  till  maskinistundervisningens  främjande,  men  jag 
vågar  betvifla  möjligheten  för  en  person,  utbildad  och  syss¬ 
lande  inom  ett  helt  annat  fack  att  vara  kompetent  att,  hur 
god  viljan  än  är,  följa  ett  annat  facks  verkliga  lifsintressen. 
Och  i  synnerhet  när  detta  andra  fack  är  så  kompliceradt  och 
till  sin  utveckling  så  snabbt  framåtskridande  som  det 
maskintekniska. 

Det  omorganisationsförslag,  som  enligt  ofvan  snart  torde 
framkomma  som  regei  ingsproposition  till  Riksdagen,  grundar 
sig  ursprungligen  på  ett  betänkande,  som  af  en  kungl.  kom¬ 
mitté  afgafs  under  år  1907.  I  huru  väsentlig  grad  det  förslag, 
som  i  detta  betänkande  framställts,  kommit  att  omredigeras 
af  de  myndigheter,  som  sedan  dess  haft  frågan  till  behandling, 
känner  jag  ej,  men  jag  har  dock  anledning  tro,  att  grunderna 
blifvit  bibehållna  såsom  de  af  kommitterade  uppställts.  I  så 
fall  kommer  man  fortfarande  att  få  se  maskinistskolorna  in¬ 
stoppade  1  navigationsskolorna  som  ett  bihang  till  dem.  För¬ 
utom  i  min  mera  nänmda  artikel  i  Teknisk  Tidskrift  sökte  jag 
redan  i  en  inlaga  till  den  sittande  kommittén,  och  sedermera 
genom  uttalanden  under  Sveriges  Allm.  Sjöf artsförenings  se¬ 
naste  åi  smöte  i  våras  påpeka  önskvärdheten  af  att  nu  skilja 
maskinistskolorna  från  navigationsskolorna  och  att  således 
bryta  med  den  tradition,  som  fortlefvat  från  den  tid,  då  segel- 
fatygen  voro  dominerande  och  ångkraften  kom  till  använd¬ 
ning  blott  som  ett  mera  underordnadt  hjälpmedel.  Ingen 
synes  dock  hafva  velat  ägna  dessa  synpunkter  någon  upp¬ 
märksamhet,  och  frågan  går  väl  därför  till  regeringen  och  så 
till  Riksdagen  under  samma  form,  nämligen  bibehållandet  af 
den  traditionella  sammankopplingen.  Såvidt  jag  vet  står 
Sverige  ensamt  om  detta  egendomliga  arrangemang,  Det 
återfinnes  åtminstone  icke  vare  sig  1  Danmark,  Norge,  Tysk¬ 
land  eller  England.  Man  har  där  insett,  att  maskinistutbild¬ 
ning  är  en  sak  och  navigationsundervisning  en  helt  annan, 
och  man  har  därför  lämnat  dem  fullt  fria  från  hvarandra. 
Jag  vågar  visserligen  icke  tro,  att  Svenska  Teknologf öreningen 
hvarken  skulle  vilja  eller  ens  kunna  frambringa  en  opinion 
till  frågans  omkastande  så  grundligt,  att  ett  särskiljande  nu 
skulle  kunna  komma  till  stånd,  men  jag  anser  det  äock  vara 
af  stort  värde,  att  landets  förnämsta  tekniska  förening  läte 
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höra  sin  ståndpunkt  i  en  så  för  vår  industri  ingalunda  ovik¬ 
tig  fråga  som  den  om  våra  maskinisters  utbildning. 

Skulle  vi  således  af  omständigheterna  tyvärr  tvingas  att 
fortfarande  se  maskinistskolornas  bibehållande  vid  naviga¬ 
tionsskolorna,  så  måste  vi  som  ingeniörer  göra  anspråk  på,  att 
organisationen  af  dessa  skolor  göres  sådan,  att  tillfredsstäl¬ 
lande  garanti  vinnes  för  en  god  och  tidsenlig  utbildnings- 
anstalt  för  maskinisterna.  Kommittéförslaget  har  i  skolor¬ 
nas  organisation  knappast  gjort  några  väsentliga  förändringar. 
Högsta  ledningen  har  visserligen  förflyttats  fyån  Marinför¬ 
valtningen  till  Kommerskollegium,  meniöfrigt  bibehålies  den 
gamla  apparaten  med  inspektör,  direktion  cch  föreståndare, 
och  dessa  skola  fortfarande  hafva  samma  kompetens  som  hit¬ 
tills,  d.  v.  s.  vara  nautiskt  bildade  eller  yrkesutöfvare.  Det 
medgifvande  har  gjorts  visserligen,  att,  där  maskinistskola 
finnes,  skall  »om  möjligt»  en  direktionsmedlem  vara  maskin- 
kunnig.  Ett  svagt  medgifvande  i  sanning!  Hvarför  icke 
våga  föreskrifva,  att  vid  sådan  skola  nunst  en  direktions¬ 
medlem  skall  vara  maskinkunnig?  Nog  ha  vi  så  många 
maskinkunniga  personer  i  Stockholm,  Göteborg,  Malmö  och 
Härnösand,  att  man  kan  påräkna  minst  en  i  hvar  och  en  af 
dessa  städer,  som  skulle  vara  lämplig  och  villig  att  taga  plats 

1  en  navigationsskolas  direktion!  Därjämte  har  ett  steg  i  rätt 
riktning  tagits  genom  att  föreslå  läraren  i  ångmaskinlära  till 
ordinarie,  hvarigenom  han  skulle  starkare  bindas  vid  skolan 
och  således  fås  att  med  mera  intresse  ägna  sin  tid  åt  densamma. 
Men  någon  större  befogenhet  att  inverka  på  maskinistskolans 
skötsel  eller  utveckling  har  ej  gifvits  denne  lärare,  utan  är 
fortfarande  den  nautiskt  bildade  föreståndaren  med  den  nau¬ 
tiskt  bildade  inspektören  och  den  öfvervägande  nautiskt  in¬ 
tresserade  direktionen  som  stöd  ensam  rådande.  Och  hur 
ha  kommitterade  löst  problemet  att  binda  läraren  i  ångma¬ 
skinlära  vid  skolan?  jo,  genom  den  furstliga  lönen  af  hela 

2  400  kronor  om  året  för  en  arbetstid  af  4 J/2  timmar  dagligen 
under  8  månader  af  året!  Det  skulle  vara  intressant  att  er¬ 
fara,  huru  många  dugliga  och  för  sitt  yrke  intresserade  in¬ 
geniörer,  som  komma  att  stå  till  förfogande  för  en  dylik  plats. 
Jag  fruktar,  att  blott  helt  unga,  nyligen  utexaminerade  män 
skola  anmäla  sig,  och  dessa  skola  med  sannolikhet  genast  åter 
söka  sig  därifrån,  så  snart  en  bättre  arbetsmarknad  yppar  sig. 
Nutidens  löner  för  en  duglig  ingeniör  äro  så  pass  tilltagna,  att 
en  ordinarie  statstjänst  knappast  torde  locka  med  den  nämnda 
ringa  lönen,  i  all  synnerhet  som  arbetstiden  skulle  i  det  när¬ 
maste  omintetgöra  förtjänster  på  andra  håll. 

Nutidens  maskiner  och  de  fartyg,  där  dessa  äro  insatta, 
representera  alltför  stora  kapitalvärden,  för  att  vi  skola  med 
tystnad  låta  så  fortgå,  att  de.  som  sättas  att  sköta  desamma, 
icke  skola  vara  i  tillfälle  att  erhålla  en  skolutbildning,  som 
gör  dem  lämpliga  för  sitt  ansvarsfulla  värf.  Man  anser  i 
allmänhet,  att  en  maskinist  icke  behöfver  så  mycket  teorier 
som  framför  allt  praktik,  och  detta  har  nog  sin  riktighet  men 
blott  inom  vissa  gränser.  Ty  med  maskinteknikens  framsteg 
ha  fordringarna  vuxit  på  att  den,  som  handhar  maskineriet, 
skall  känna  till  icke  blott,  hur  han  skall  kunna  hålla  allt 
gående  till  närmaste  hamn,  utan  äfven  hur  han  skall  sköta 
maskiner,  pannor  och  hjälpapparater,  så  att  bästa  ekonomi 
vinnes  såväl  genom  apparaternas  längre  varaktighet  som 
genom  bränsleförbrukningens  nedbringande.  Och  en  person 
lär  sig  icke  sådant  ensamt  genom  praktik  utan  till  stor  del 
genom  boklig  undervisning,  hvarigenom  andras  erfarenheter 
meddelas  honom. 

Det  är  just  här  jag  vill  söka  reformeringen  af  maskinist¬ 


2  Febr.  i91 

skolorna.  Som  de  nu  bedrifvas  med  den  rådande  organis 
tionen  och  som  de  med  stor  sannolikhet  skola  komma  ;i 
fortfarande  bedrifvas  med  kommitterades  nya  organisatio 
lämna  de  eleverna  allt  för  knapphändig  hjälp  i  hvad,  som 
maskinist  verkligen  behöfver  veta.  Så  länge  icke  sakkunni 
maskintekniker  få  afgörande  inflytande  på  maskinistskolorn 
utan  dessa  skola  ledas  af  nautiskt  folk,  så  kommer  aldi 
undervisningen  att  kunna  höjas  till  den  nivå,  som  utmark 
främmande  länders  maskinistutbildning.  Som  nu  är  ställ 
betungas  eleverna  med  en  intensiv  läxläsning  af  skolämne 
som,  hur  bra  de  än  för  sig  kunna  vara  ur  allmän  pedagogi 
synpunkt,  dock  sakna  det  värde  för  lefvande  lifvet,  som  m 
skinisten  har  behof  af.  Läroböcker  och  undervisningsmet 
der  äro  föråldrade,  åskådningsmaterial  saknas  i  de  flesta  f; 
alldeles,  exempelvis  i  fråga  om  sådana  viktiga  artiklar  so' 
maskinförnödenheter,  möjligheter  till  praktiska  öfningai, 
indikering,  bränsleprofning  m.  m.  dyl.  finnas  icke.  H 
mången  gång  har  icke  maskinisten,  i  synnerhet  i  främman 
hamn,  där  rederiet  icke  har  tillfälle  att  hålla  en  sakkunn 
inspektör  till  hands,  bestämmande  inflytande  på  inköp 
smörjoljor,  packningsmaterial  och  kol.  Och  när  han  då  icj 
fått  någon  opartisk  och  sakkunnig  undervisning  i  metoden 
att  bedöma  dessa  varor,  så  faller  han  ofta  offer  för  d 
agent,  som  med  lättaste  tunga  kan  utlägga  sin  varas  förträ 
liga  egenskaper. 

Allt  detta  är  undervisningsfrågor,  som  en  nautiskt  bild. 
person  har  svårt  att  utan  vidare  sätta  sig  in  i,  alldenstm 
hans  yrkesutöfning  icke  har  låtit  honom  komma  att  käm 
behofvet.  Den  sakkunniga  maskiningeniören  däremot  vt 
att  dessa  och  andra  liknande  spörsmål  måste  kunna  besvär; 

Därför,  skola  maskinistskolorna  icke  få  skiljas  från  na^ 
gationsskolorna,  så  måste  at  landets  tekniker  göras  den  for 
ran,  att  deras  organisation  i  alla  händelser  blir  sådan,  a 
ledningen  kommer  i  händerna  på  verkligt  sakkunniga  pa 
soner. 

Det  kan  icke  vara  min  mening  att  här  framlägga  ett  d' 
taljeradt  förslag  till,  hur  maskinistskolorna  böra  ordnas,  ut; 
endast  att  väcka  intresset  till  lifs  för  skeppsbyggeriaick 
ningens  herrar  ledamöter.  Jag  skulle  vilja  tillåta  mig  frai 
ställandet  af  följande  yrkande  att  framföras  till  de  myndi 
heter,  som  ha  att  bereda  frågan,  innan  den  af  riksdagen  i 
göres,  nämligen  att: 

Svenska  Teknologföreningens  Afdelning  för  Skeppsbyg, 
nadskonst  anser  frågan  om  sjömaskinisternas  utbildning  va 
för  sjöfarten  och  maskinindustrien  af  så  stor  vikt  att,  inn; 
densamma  förelägges  Riksdagen  till  afgörande,  tillfälle  nj 
beredas  Afdelningen  att  uttala  sig  därom. 

Skulle  denna  resolution  vinna  afdelningens  bifall  o(j 
myndigheterna  tillmötesgå  den,  enligt  mitt  tycke,  billiga  b; 
gäran,  så  skulle  som  ett  komplement  följa  yrkandet  på  til 
sättandet  af  en  kommitté,  som  finge  i  uppdrag  att  utred 
saken  och  framlägga  förslag  till  uttalande. 

Jag  vill  i  detta  sammanhang  icke  underlåta  att  påpek 
att  förslaget  till  navigationsskolornas  omorganisation  bar  r 
dan  för  länge  sedan  varit  remitteradt  till  nautiska  förenings 
exempelvis  Sveriges  Allmänna  Sjöfartsförening,  men  har  ma 
där  som  helt  naturligt  uppehållit  sig  endast  vid  navigation 
afdelningarna.  Detta  remitterande  till  nautiska  kretsar  me 
utelämnande  af  de  maskintekniska  understryker  än  mer  hög 
vederbörandes  åsikter,  att  skolorna  äro  i  första  hand,  om  > 
uteslutande,  nautiska,  och  att  den  mekaniska  afdelninge; 
blott  är  ett  underordnadt  appendix. 
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Ingcniör  A.  de  Wahl\  Jag  ber  att  i  hufvudsak  få  instämma 
ad  ingeniör  Seth'  yttrade.  Jag  har  själf  varit  maskinist 
liar  kommit  i  tillfälle  att  sätta  mig  in  i  föreliggande  fråga, 
igatiousskolekommitténs  förslag,  att  få  praktiktiden  ökad 
2  till  5  år  för  öfvermaskinist,  är  en  stor  förbättring,  dels 
rund  af  den  större  kompetensen,  dels  därigenom,  att  urvalet 
bättre. 

Navigalionsskolekommitterades  förslag  synes  mig  åter 
lpligt  däri,  att  det  maskinella  nästan  är  orepresenteradt  i 
de  myndigheter,  som  skola  bestämma  angående  skolan, 
enligt  mitt  tycke  stort  fel  är  vidare,  att  inträdesfordrin- 
1a  äro  satta  för  lågt,  så  att  arbetet  i  skolan  sker  med  så 
;äga  för  rått  material,  för  att  det  skall  hiuna  blifva  färdig- 
idt  på  den  bestämda  tiden.  De  flesta  kunna  endast  hjälpligt 
;fva  svenska  efter  diktamen  samt  räkna  hela  tal  och  bråk. 
:rn  är  ju  också  så  olika,  t.  ex.  i  år  från  22  till  4  r  år.  Tanke¬ 
lågan  är  icke  genom  förstudier  upparbetad  —  det  mesta 
1  inläras  genom  inpluggande  af  läxor.  Eleverna  blifva 
därigenom  utarbetade  och  måste  ibland  permitteras  på 
•  ld  af  nervositet. 

Undervisningsmaterialet  är  ytterst  begränsadt.  Inga  prak- 
;i  öfningar  i  maskinlaboratorium.  Den  saken  är  i  betän- 
let  otillfredsställande,  och  det  är  skada,  att  uti  kommittén 
i  någon  framställt  dessa  viktiga  kraf. 

Angående  lönerna  torde  ingen  kunna  existera  därpå,  utan 
te  tydligen  platserna  skötas  endast  som  bisysslor,  eller  ock 
,  ifikationerna  sättes  lågt. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander-.  Jag  är  bland  dem,  som  önska 
[cinistkåren  öfverhufvudtaget  den  allra  bästa  utbildning, 
står  att  få,  och  alltså  inser,  att  däri  finnes  brister  i  många 
imden.  Jag  tycker  också,  att  detta  är  konstateradt  däri- 
:>m,  att  det  är  fråga  om  att  göra  ändringar.  Om  föränd¬ 
en  icke  blir  så  omfattande,  som  herrarne  här  yttrat,  är  ju 
beklaga,  men  jag  för  min  del  tror  icke,  att  man  kan  måla 
:ia  utbildning  i  så  mörka  färger,  som  här  gjorts.  Jag  har 
it  maskinistkåren  vara  en  i  allmänhet  ovanligt  vaken  och 
iligent  kår,  och  beror  detta  nog  till  stor  del  på  dem,  som 
dem  i  dess  skolutbildning.  Men  också  måste  det  till  en 
:  del  bero  därpå,  att  många  äro  så  pass  intresserade,  att  de 
.'a  sig  själfva  bildning,  sedan  de  lämnat  skolan.  Jag  vill 
i  instämma  med  ingeniör  Seth  i,  att  det  är  af  ingen  be¬ 
se,  att  de  få  lära  sig  trigonometri  etc.  Vi  hafva  ju  alla 
t  lära  oss  en  hel  del  saker,  som  vi  icke  hafva  någon  direkt 
udning  för  i  praktiken,  men  som  vid  inlärandet  tjänat  som 
egymnastik  och  väckt  båg  för  att  lära  samt  kunnat  hjälpa 
sitt  sedan  i  lifvet  lättare  taga  reda  på  saker,  som  vi  verk- 
behöfva  under  vår  praktik.  Jag  är  naturligtvis  mycket 
:  om  allt,  hvad  Teknologföreningen  kan  göra  för  att  bringa 
e  förhållanden  i  denna  sak,  som  här  är  anförd. 

En  omständighet  gör  emellertid,  att  jag  icke  kan  biträda 
iiiör  Seths  förslag,  nämligen  den,  att  frågan  kommit  fram 
t  sent.  Kommittébetänkandet  är  redan  expedieradt  från 
amerskollegium.  Men  livad  vi  kunna  göra,  är  att  låta  våra 
etnål  i  saken  kom  fram  i  pressen  eller  på  enskild  väg.  Jag 
i  att  det  skulle  göra  fullt  ut  lika  mycken  effekt  som  att 
:  till  en  kommitté,  hvars  utlåtande  sedan  komme  att  sändas 
L  Let  ena  verket  efter  det  andra,  och  i  alla  fall  kommer  för 
t  för  att  göra  någon  verkan.  Af  denna  anledning  kan  jag 
;  för  min  del  vara  med  om  bifall  till  resolutionen,  att  till- 
1  en  kommitté  för  utredning  om  önskvärdheten  af  att  en 
.  omfattande  omorganisation  af  skolorna  skulle  få  komma 
l  tånd.  Att  yttra  oss  öfver  det  till  Kommerskollegium  in- 
1  ua  betänkandet  tror  jag  vore  ett  slag  i  luften,  som  man 
:  kommer  någon  väg  med,  och  kan  jag  därför  icke  gå 
;  därpå. 

Ingeniör  N.  G.  Nilsson :  Jag  har  i  viss  mån  redan  blifvit 
:ommen  af  öfveringeniör  Thelander,  men  ber  ändock  få 
t  några  ord.  Jag  har  därvid  icke  tänkt  att  gå  djupare  in 
gan,  men  vill  dock  till  en  början  yttra  mig  något  om  dess 
aörd.  Klart  är,  att  en  omläggning  af  maskinistskolorna 
tt  den  teoretiska  utbildningen  förbättras,  är,  såsom  inge- 
de  Wahl  framhöll,  af  stort  värde,  dock  naturligtvis  under 
iförutsättning,  att  man  från  början  inriktar  sina  sträfvanden 
ätt  mål,  utbildandet  af  kunniga  och  praktiska  maski- 
;r  och  ej  endast  teoretiskt  insiktsfulla  sådana. 


Pa  samma  gäng  ber  jag  emellertid  att  få  understryka 
öfveringeniör  Thelanders  utsago  rörande  den  svenske  maski¬ 
nistens  kompetens,  och  vill  för  egen  del  uttala  ett  erkännande 
in  amplissiina  forma  rörande  de  svenska  maskinisternas  insikter 
och  kunskap  i  allmänhet  taget,  åtminstone  i  jämförelse  med 
förhållandena  i  de  flesta  andra  länder. 

Jag  begärde,  som  sagdt,  ordet  af  egentligen  formell  anled¬ 
ning,  men  har  jag  äfven  här  blifvit  till  dels  förekommen  af 
öfveringeniör  Thelander,  som  gaf  en  del  upplysningar  rörande 
frågans  behandling  inom  ämbetsverken.  Jag  kan  då  för  min 
del  lämna  de  upplysningar,  jag  erhållit  i  Kommerskollegium, 
eller  att  detta  ämbetsverk  redan  för  god  tid  sedan  afgifvit  sitt 
utlåtande  och  afsändt  detta  till  vederbörande  departement,  inom 
hvilket  behandlingen  redan  torde  hafva  fortskridit  så  långt,  att 
ärendets  afgörande  är  nära  förestående,  om  det  ej  rentutaf  redan 
blifvit  slutbehandladt.  Skulle  Afdelningen  vilja  ansluta  sig  till 
ingeniör  Seths  förslag  om  tillsättandet  af  en  kommitté  för  att 
utarbeta  ett  skrifvelseförslag,  synes  mig  detta  beslut  då  blifva 
beroende  på,  huruvida  en  skrifvelse  verkligen  kan  hinna 
komma  in  till  vederbörande  departement  och  således,  om  eljest 
afseende  fästes  därvid,  kunna  utöfva  något  inflytande  på  frå¬ 
gans  lösning.  Tillsättes  en  kommitté,  synnes  dennas  första 
uppgift  därför  blifva  att  taga  kännedom  härom,  och  om  frågan 
blifvit  för  sent  väckt,  får  den  redan  i  början  nedlägga  sitt 
mandat. 

Kapten  D.  Ekebohtn-.  Det  är  ju  glädjande,  att  sådana  spörs¬ 
mål  som  dessa  komma  på  tal  och  vinna  så  lifligt  bifall,  att 
hvarenda  talare,  och  jag  är  säker  på,  att  äfven  de,  som  icke 
talat,  sträfva  för  att  det  mål,  som  är  satt  för  maskinistutbild- 
ningen,  måtte  nås.  Men  återigen  kan  jag  icke  hålla  med  de 
talare,  sotn  framställt  maskinisternas  kunskaper  i  en  mörk 
dager.  Jag  tror,  att  inom  denna  kår  har  kunskapsmåttet  icke 
visat  sig  så  bristfälligt,  att  man  har  anledning  att  klaga.  Jag 
tror,  att  det  beror  hos  maskinisterna  såväl  som  hos  vårt  nau¬ 
tiska  befäl  mycket  på  karaktäten.  Det  beror  på  lusten  att  lära, 
lusten  att  utveckla  sig  och  detta  är  ett  behof,  som  är  mycket 
olika  hos  olika  individer. 

Jag  har  i  35  år  varit  befälhafvare  och  därvid  haft  åtskil¬ 
liga  maskinister,  som  stått  på  samma  kunskapsnivå,  livad  exa¬ 
mina  vidkommer,  men  varit  mycket  olika  till  karaktären,  hvil¬ 
ket  inverkat  väsentligt  på  yrkeskickligheten.  Men  det  är  ju 
gifvet,  att  allt  hvad  som  kan  göras  för  att  utveckla  personer, 
som  skola  hafva  ansvar,  således  äfven  maskinisternas  är  önsk- 
värdt. 

Men  en  sak  tycker  jag  icke  om  i  ingeniör  Seths  sätt  att 
behandla  denna  fråga.  Det  låg  något  visst,  kanske  endast 
ett  mindre  väl  valt  uttryck,  om  det  nautiska  befälet  ombord 
vid  dettas  jämförelse  med  maskinbefälet.  Jag  vill  säga:  det  är 
godt  att  inte  såra  den  ena  parten,  då  man  vill  hjälpa  den 
andra.  Hvar  och  en  har  sitt  ansvar,  maskinisten  har  sitt  och 
det  nautiska  befälet  sitt.  Jag  ville  endast  göra  ingeniör  Seth 
uppmärksam  därpå.  Allting  på  sin  plats  och  livar  och  en  med 
det  ansvar  den  har.  Det  är  lika  viktigt  för  maskinisten  att 
hafva  en  god  befälhafvare  ombord,  som  för  befälhafvaren  att 
hafva  en  god  maskinist.  Låt  oss  ställa  så  till,  att  den  ene  icke 
rifver  ned  den  andres  värde,  ty  detta  förorsakar  endast  split  och 
tvedräkt,  utan  låt  oss  ställa  dem  som  goda  vänner  bredvid 
hvarandra. 

Det  har  funnits  en  tid,  då  navigationen  var  i  behof  af 
stor  utveckling,  då  vi  endast  hade  segel  att  reda  oss  med.  På 
den  tiden  ordnades  det  så,  att  det  nautiska  befälets  kunskaps- 
mått  blef  väl  tillgodosedt  vid  navigationsskolorna,  och  detta 
har  sin  stora  betydelse  än  i  dag.  Låt  oss  nu  bidraga  till,  att 
maskinisterna  få  hvad  de  behöfva  för  att  höja  sin  yrkesskick- 
ighet  —  allt  för  sjöfartsnäringens  stora  intressen. 

Ingeniör  A.  Bergmark:  Med  min  erfarenhet  såsom  va¬ 
rande  navigationsskolelärare  ville  jag  ange  min  ståndpunkt  till 
saken.  Jag  kan  endast  på  det  lifligaste  understryka,  allt  hvad 
ingeniör  Seth  har  framhållit.  Det  ifrågavarande  betänkandet 
lyder  så:  Förslag  till  erforderliga  förbättringar  uti  utbildandet 
af  handelsflottans  befäl  och  underbefäl. 

Från  den  sidan  är  det  mycket  befogadt,  men  den  rent 
tekniska  saken  borde  nagot  mer  beaktas.  Det  faller  genast  i 
ögonen,  att  de  styrande,  såväl  inspektören,  direktionen  som 
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föreståndaren  utgöras  af  nautiskt  bildade  män,  på  grund  kvaraf 
fara  är,  att  maskinistundervisningen  kunde  komma  i  andra  hand. 

Vidare  hafva  vi  en  sak  till,  nämligen  det  stora  antalet 
styrande  funktioner,  klassföreståndaren,  föreståndaren,  .direk¬ 
tionen,  inspektören,  öfverstyrelsen  och  Kungl.  Maj:t.  Detta 
kunde  väl  något  reduceras,  dock  tillåter  tiden  ej  att  nu  disku¬ 
tera  den  sidan  af  frågan.  Att  emellertid  undervisningen  skulle 
vinna  på  om  skolan  skulle  delas,  så  att  maskinistafdelningen 
komrae  för  sig  och  navigationsafdelningen  för  sig,  det  är  jag  fullt 
öfvertygad.  Någon  större  kostnad  tror  jag  icke  att  det  skulle 
blifva  med  särskild  föreståndare  för  maskinistskolan,  då  denne 
lämpligen  kunde  vara  öfverlärare  i  ångmaskinlära.  Den  kon¬ 
trollerande  myndigheten  torde  direkt  kunna  utöfvas  af  öfver¬ 
styrelsen  och  kostnaden  för  en  särskild  inspektör  för  maskinist¬ 
skolan  behöfde  ej  upptagas.  Öfverläraren  i  ångmaskinlära 
skulle  i  maskinistskolan  hafva  uppsikt  öfver  undervisningen  i 
skolans  samtliga  läroämnen. 

Ledningen  af  en  dylik  skola  skulle  blifva  mer  koncen¬ 
trerad,  skolan  själf  mer  lättskött  och  resultatet  troligen  väsent¬ 
ligen  bättre,  än  om  den  sammankopplas  med  navigationsafdel¬ 
ningen  utan  att  kostnaderna  därför  afsevärdt  skulle  höjas.  Hvad 
jag  också  nu  vill  framhålla,  är  just  skillnaden  mellan  kompe¬ 
tensfordringarna  och  undervisningsskyldigheten  för  öfverläraren 
i  ångmaskinslära.  Enligt  dessa  är  han  kompetent  efter  aflagd 
examen  från  K.  T.  H.  och  exempelvis  3  månaders  verkstads- 
praktik.  Man  frågar  sig,  är  en  ingeniör  verkligen  då  kompe¬ 
tent  att  undervisa  maskinister,  som  hafva  5  års  praktik  bakom 
sig,  såväl  eldarepraktik  som  verkstadspraktik  ?  Troligare  är  att 
endast  en  ingeniör,  som  är  väl  hemma  i  sjöteknikens  alla  de¬ 
lar.  kan  bibringa  eleverna  en  verklig  undervisning. 

Om  man  går  till  lönefrågan.  Hvad  anser  man  en  sådan 
lärare  kan  vara  värd?  2  400  kronor?  Jag  tror  icke,  att  det  är 
många  med  det  sist  nämnda  kunskapsmåttet,  som  vilja  åtaga 
sig  undervisningsarbetet  för  2,400  kronor.  Följden  blir.  att 
endast  yngre  ingeniörer,  visserligen  teoretiskt  bildade  unga 
män,  men  utan  erfarenhet  och  utan  kompetens  att  bibringa 
lefvande  kunskaper,  anmäla  sig  som  sökande,  hvilket  i  sin 
ordning  har  till  följd,  att  undervisningen  bedrifves  genom  läx¬ 
läsning  och  plugg,  och  eleven  lämnar  skolan  förläst  och 
utarbetad,  men  utan  något  väsentligt  större  kunskapsmått. 

Herr  Ordföranden :  Innan  jag  lämnar  ordet  till  herr  Gum- 
messon,  ber  jag  herrarne  tänka  på,  att  tiden  är  skäligen  långt 
framskriden.  Jag  anser,  att  vi  icke  nu  böra  gå  alltför  djupt  in 
i  detta  ärende,  detta  i  all  synnerhet  som  jag  fått  mig  upplyst 
af  en  ledamot  af  Mariuförvaltningen,  att  betänkandet  är  remit- 
teradt  till  Marinförvaltningen  och  Kommerskollegium  för  gemen¬ 
samt  yttrande.  Af  samma  person  fick  jag  också  den  upplys¬ 
ningen,  att  dessa  två  ämbetsverk  föreslå  väsentliga  förändringar 
i  kommittébetänkandet.  Beträffande  förslag  till  bättre  löneför¬ 
måner  för  den  ordinarie  läraren  i  maskinistskolan  tror  jag  det 
icke  tjänar  någonting  till  att  diskutera,  då  som  uämndt  själfva 
kommittéförslaget  kan  komma  att  undergå  förändringar,  innan 
det  slutbehandlas  af  regeringen. 

Of  ver  maskinisten  O.  Gunimesson :  Ingeniör  Seth  omnämnde 
i  slutet  af  sitt  föredrag,  att  denna  fråga  hade  varit  före  vid 
Sveriges  Allmänna  Sjöfartsförenings  årsmöte,  och  att  å  detta 
endast  en  person  uppträdt,  som  var  af  absolut  motsatt  åsikt 
än  han  själf,  och  att  denne,  märkvärdigt  nog,  var  en  maski¬ 
nist.  Det  är  jag,  som  får  vidkännas  den  beskyllningen.  Det  är 
emellertid  en  missuppfattning  af  ingeniör  Seth.  Jag  framhöll, 
såsom  min  åsikt,  att  man  icke  kan  lägga  hufvudvikten  på,  till 
hvilken  skola  maskinistundervisningen  är  förlagd,  utan  huru 
undervisningen  bedrifves,  och  om  den  handhafves  af  dugliga 
och  nitiska  lärare  på  ett  lämpligt  sätt.  Min  åsikt  är  fortfarande 
densamma,  att  det  icke  har  något  att  betyda  om  undervisningen 
försiggår  vid  tekniskt  läroverk  eller  vid  navigationsskola.  Utan 
tvifvel  är  det  äfven  af  stor  betydelse,  hvilken  ställning  läraren 
intar  till  undervisningen.  I  detta  kommittébetänkande  är  äfven 
pa  grund  häraf  föreslaget,  att  läraren  i  maskinistafdelningen 
skulle  anställas  på  ordinarie  stat,  i  motsats  till  nuvarande  för¬ 
hållande.  Inom  kommittén  förfäktade  jag  denna  sak  och  afsåg 
särskildt  därmed,  att  han  skulle  blifva  mera  själfständig  och, 
ifråga  om  undervisningen,  oberoende  af  föreståndaren,  samt 
vara  öfverlärare  iuom  maskinistafdelningen.  Extra  lärare,  som 
sedermera  skulle  tillsättas,  skulle  då  ställas  under  honom,  och 
af  honom  erhålla  sina  instruktioner.  Det  blefve  då  enhetlighet 
i  undervisningen. 


2  Febr.  iq 

Ingeniör  de  Wahl  framhöll  vikten  af  mera  skärpta  t 
retiska  inträdesfordringar  för  maskinisteleverna.  Det  tror 
också  hade  varit  önskvärdt,  men  det  stöter  på  olägenheter, 
skulle  komma,  att  hindra  många  i  öfrigt  lämpliga  personer 
vinna  inträde  i  navigationsskolan,  t.  ex.  sådana  som  end 
genomgått  folkskolan  och  sedan  icke  haft  tillfälle  att  försks 
sig  ytterligare  teoretiska  kunskaper.  Kommittén  har  äh 
tagit  den  saken  i  beaktande. 

Det  har  äfven  talats  om,  att  den  undervisning,  som 
närvarande  bibringas  eleverna,  skulle  innehålla  för  mycket  te< 
och  skulle  enligt  förslaget  komma  att  omfatta  mycket  mer 
för  närvarande.  Icke  allenast  ur  säkerhetslagstiftningssynpm 
är  det  nödvändigt  att  höja  maskinistutbildningen,  utan  äf\ 
med  hänsyn  till  astadkommande  af  så  god  ekonomi  som  m 
ligt  för  rederirörelsen.  Den  mycket  stora  och  viktiga  frå 
som  ingeniör  de  Wahl  redan  förut  framhållit  i  afseende  å  el 
nomisk  ångdrift,  är  äfven  rätt  väsentligt  beaktad  i  det  1 
förslaget.  Den  delen  af  undervisningen  har  hittills  icke  v; 
nöjaktigt  tillgodosedd.  Säkerligen  skulle  det  ställa  sig  1 
annorlunda,  ekonomiskt  sedt,  för  rederierna,  om  maskinistei 
bättre  kunde  fylla  de  fordringar,  som  ställas  på  dem  i  detta 
seende,  särskildt  med  hänsyn  till  konkurrens  med  utländsi 
rederier. 

Att  Teknologföreningen  icke  fått  förslaget  till  sig  ren 
teradt,  finner  jag  underligt.  När  kommittén  slutade  sitt  arbe 
uppgjordes  en  förteckning  på  alla  dem,  till  hvilka  forsla, 
borde  remitteras,  och  icke  annat  än  jag  kan  minnas,  var  äh 
Teknologföreningen  med  bland  dem. 

Slutligen  vill  jag,  hvad  beträffar  aflöningen  för  lärare 
maskinister  omnämna,  att  jag  i  en  särskild  reservation  fra 
hållit,  att  dessa  löner  äro  för  lågt  tilltagna.  Jag  kunde, 
klagligt  nog,  icke  påyrka  så  stor  höjning,  som  varit  önskvä. 
men  reservationen  påvisar  emellertid  de  oskäligt  lågt  föreslag 
lönerna  och  att  man  icke  kan  tänka  sig  en  duglig  lärare 
maskinister  för  en  så  obetydlig  lön,  som  den  af  kommith 
majoritet  föreslagna. 

Herr  Ordföranden :  Innan  jag  lämnar  ordet  till  ingen 
Seth,  vill  jag,  beträffande  de  löneförmåner  som  skulle  tillkomii 
ordinarie  lärare  i  maskinistklassen  nämna,  att  Kommerskoli 
gium  och  Marinförvaltningen  gemensamt  lära  föreslagit  å 
fasta  lönen  till  1  800  kronor  jämte  900  kronor  i  dagaflöni 
och  300  kronor  i  ortstillägg,  utgörande  tillsammans  3  000  k 
nor.  Dessutom  3  alderstillägg  å  500  kronor  livardera  medi 
års  mellanrum.  Ortstillägget  gäller  Stockholm,  Malmö  0 
Göteborg.  I  Härnösand  och  Kalmar  bortfaller  ortstillägg 
öfriga  löneförmåner  stå  dock  kvar. 

Föredraganden :  Mina  herrar,  jag  tror  mig  hafva  märkt 
missförstånd  angaende  mitt  yrkande.  Jag  har  icke  gjort  a 
sprak  pa,  att  Afdeluingen  skall  komma  in  med  något  detaljera 
förslag,  utan  endast  att,  innan  omorganisationsförslaget  fö’ 
lägges  Riksdagen,  frågan  måtte  hänskjutas  till  Teknologfören 
gen,  så  att  denna  blefve  i  tillfälle  framkomma  med  de  synpunkt' 
som  skulle  finnas  vara  lämpliga  och  som  tilläfventyrs  vore  f( 
bisedda  i  Kungl.  kommitténs  förslag.  Jag  skulle  aldrig  1 
begärt  tillstand  till  detta  ärendes  upptagande  på  dagens  föi 
dragningslista,  om  man  icke  låtit  mig  förstå,  att  frågan  äm 
icke  blifvit  öfverlämnad  till  Kungl.  Maj:t.  Jag  hade  näni 
gen  anställt  efterforskning  i  det  afseendet  och  trott  mig 
svaret  förstå,  att  öfverlämnandet  ännu  icke  ägt  rum. 

Jag  har  emellertid  nu  af  herr  Ordföranden  hört,  att  f« 
slaget  blifvit  väsentligt  förändradt  af  de  myndigheter,  som  ha 
det  under  behandling.  Det  kan  ju  då  icke  vara  annat  än  < 
billig  önskan,  att  äfven  Teknologföreningen  finge  gå  igeno 
frågorna  i  detalj,  hvilket  dock  måste  ske  medelst  en  särski 
kommitté,  ty  att  nu  behandla  saken,  vore  att  tala  i  luften, 
önska  ju  endast  få  framlägga  våra  synpunkter,  och  det  tr< 
jag  icke  skulle  vara  för  sent.  Föreningen  måste  anses  va 
sakkunnig  i  denna  fråga,  hvilken  jag  knappast  tror  skall  4 
göras  i  Riksdagen,  utan  att  vi  blifva  hörda.  Så  formalisti; 
kan  regeringen  icke  vara,  att  den  skulle  vägra  oss  att  blif’ 
börda  blott  därför,  att  tiden  skulle  vara  något  framskride 
Då  det  gäller  en  för  landet  så  viktig  sak,  kan  väl  icke  ett  rei 
formellt  hinder  få  verka  afgörande. 

Med  anledning  af  en  af  de  närvarande  herrarnes  uttalam 
vill  jag  papeka,  att  det  visst  icke  varit  min  mening,  att  vänt 
mig  mot  befälhafvarekaren.  Jag  vet  därför  icke  af  hvad  anle' 
n^nS>  jag  fick  en  så  skarp  tillrättavisning  n)'ss.  Jag  vet  nå 
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igen  icke  ha  uttalat  något  förklenande  om  herrar  befälhafvare. 

1 1  jag  velat  säga  är  endast,  att  i  en  navigationsskola  böra 
11a  icke  vara  endast  nautiskt  bildade,  utan  det  bör  äfven 
s  tekniska  element  bland  dem.  Detta  så  myckt  mera, 
vid  de  skolor,  där  äfven  maskinistafdelning  finnes,  an- 
maskinistelever  är  betydligt  större  än  antalet  navigatörer, 
ligen  i  Stockholm  57  navigatörer,  55  maskinister;  Göteborg 
avig.,  82  mask.;  Malmö  42  navig.,  87  mask.;  Härnösand 
avig.,  54  mask.  Summa  184  navigatörer  mot  278  maski- 
r.  Jag  har  aldrig  begärt,  att  den  nautiska  afdelningen 
lyda  under  den  maskintekniska,  men  jag  önskar  samma 
af  resp.  sakkunskaper  i  ledningen  af  deu  maskintekniska 
iden  nautiska  undervisningen.  Jag  vill  aldrig  förneka  be- 
fvarens  ställning  som  chef  för  fartyget,  men  jag  vill  icke 
r  förneka  rättigheten  för  maskinistskolorna  att  få  maskin- 
isk  ledning. 

Detta  är  min  åsikt,  och  jag  beklagar,  om  jag  på  något 
kommit  att  yttra  mig  så,  att  det  gifvit  anledning  till  an- 
idet,  att  jag  velat  göra  befälhafvarne  någon  orättvisa. 
Ingeniör  A.  de  Wahl :  Jag  vill  endast  bedja  att  få  yttra 
a  ord  med  anledning  af  hvad  en  föregående  ärad  talare 
Maskinistkåren  är  så  vaken  och  intelligent  och  så  plikt- 
;n,  att  man  icke  behöfver  öka  utbildningen  för  den,  utan 
är  bra  som  det  är,  sades  det.  Men  jag  tycker,  att  just 
»r  kunde  man  önska  dem  så  god  utbildning  som  möjligt, 
i  kunna  de  tillgodogöra  sig  den  till  allmänt  och  eget  bästa. 
Öfveringeniör  Th.  Thelander:  Jag  skall  be  att  få  påpeka, 
et  här  icke  kan  vara  någon  idé  med  uppläsning  af  kom- 
■betänkandet  och  försök  att  kritisera  det.  Här  har  upp- 
en  hel  del  saker,  som  antagligen  icke  komma  att  före- 
is  Riksdagen.  Det  är  ju  afgifvet  ett  helt  annat  förslag, 

I  innehåller  hemställan  om  höjda  löner  m.  m.,  och  det  är 

II  vi  vilja  hafva  det,  och  att  nu  utöfva  kritik  öfver  ett  betän- 
e,  som  antagligen  aldrig  kommer  fram  till  Riksdagen,  är 
lödigt  arbete.  De  önskemål,  som  här  framlagts,  kunna  ju 
na  fram  i  pressen. 

Jag  har  här  endast  velat  framlägga  som  min  åsikt  om 
a,  att  behandlingen  af  kommittébetänkandet  är  för  sent 
nkt,  och  att  vi  alltså  icke  böra  göra  ett  arbete,  för  hvilket 
ce  få  någon  valuta. 

Föredraganden:  Jag  tror  fortfarande,  att  mitt  yrkandes 
nord  ej  blifvit  rätt  uppfattad  af  öfveringeniör  Thelander. 
It  jag  vet,  har  Teknologföreningens  skeppsbyggeriafdel- 
;  icke  något  sammanträde,  innan  Riksdagen  får  frågan 

■  fgörande,  då  vårsammanträdet  i  april  sannolikt  inträffar  så 

att  då  intet  uttalande  hinner  inverka  på  riksdagsbeslutet. 

■  är  därför,  som  jag  velat  föreslå,  att  vi  skola  begära,  att 
1  nu,  innan  frågan  fratnlägges  för  Riksdagen,  få  yttra  oss 

i"  det  förslag,  som  senare  kommer  att  utgöra  Kungl.  Maj:ts 
losition.  Det  är  således  icke  meningen,  att  nu  kriti- 
förslaget,  utan  att  vi  sedermera  få  tillfälle  att  exempelvis 
m  Afdelningens  styrelse  uttala  oss  om  detsamma. 

Ingeniör  Allan  Boo :  I  formellt  hänseende  vill  jag  endast 
ka,  att  det  själfklart  står  oss  fritt  att,  när  Kungl.  Majjt 
ilägger  förslaget  till  Riksdagen,  yttra  oss  om  det  och  bringa 
åsikt  till  Riksdagens  ledamöters  kännedom.  Så  nära  Riks- 
n,  som  det  nu  är,  och  särskiidt  då  den  har  att  kämpa  med 
omiska  svårigheter  vill  naturligen  regeringen  hafva  ett  så- 
förslag  klart  i  god  tid,  åtminstone  den  ekonomiska  sidan, 
h  för  budgetens  uppgörande.  Dock  förefaller  det  mig, 
talla  äro  eniga  om  vissa  principer  och  att  Afdelningen  re- 
nu  skulle  kunna  uttala  sig  för,  att  så  länge  maskinistut- 
lingen  är  förenad  med  navigationsskolorna,  måste  den  ut- 
las  efter  bestämda  grunder,  så  stt  ledningen  af  undervisnin- 
komrner  i  beroende  af  fackmän,  och  lönerna  för  lärarebefatt- 
ar  förbättras.  Samtidigt  kan  man  lämpligen  påpeka,  att 
som  framkommit,  enligt  Afdelningens  åsikt  icke  på  lång 
motsvarar  de  fordringar,  som  den  anser  sig  behöfva  upp- 
a  för  en  efter  tidens  kraf  lämplig  maskinistutbildning, 
genom  skulle  man  från  början  reservera  sig  för  att,  om 
1  förslag  antages,  det  anses  som  slutgiltig  lösning  af  frågan 
Jag  skulle  vilja  föreslå,  det  Afdelningen  inskränker  sig 
;tt  sådant  uttalande  i  frågan;  att  begära  att  få  yttra  sig  i 
lj  om  förslaget  anser  jag  föga  troligt  skulle  leda  till  något 
Hat. 

Ingeniör  N.  G.  Nilsson:  Det  är  fortfarande  den  formella 
i  af  saken  jag  vill  beröra,  och  tänker  jag  härvid  närmast 


på,  huruvida  möjlighet  finnes  att  söka  få  del  af  det  betänkande, 
som  Kommerskollegium  och  Marinförvaltningen  gemensamt 
afgifvit.  Jag  ber  få  upplysa  om,  att  handlingarna  ligga  hos 
registratorn  i  vederbörande  ämbetsverk  och  kan  man  hos  ho¬ 
nom  få  lösa  ut  en  afskrift  däraf,  eller  också  äger  hvilken  som 
helst,  som  så  önskar,  möjlighet  att  skrifva  af  dem  själf. 

Hvad  åter  den  ekonomiska  sidan  af  saken  beträffar,  ber 
jag  få  nämna,  att  jag  erfarit,  att  expeditionscheferna  i  så  godt 
som  samtliga  departement  för  närvarande  åtnjuta  tjänstledighet 
för  att  behandla  det  budgetförslag,  som  skall  ingifvas  till  in¬ 
stundande  Riksdag,  och  torde  deras  arbete  därmed  redan  hafva 
framskridit  så  långt,  att  de  antagligen  denna  månad  få  bud¬ 
geten  färdig.  Jag  tror  därför  knappast,  att  det  departement, 
dit  denna  fråga  blefve  remitterad,  skulle,  åtminstone  livad  be¬ 
träffar  den  ekonomiska  sidan  af  saken,  låta  sig  påverkas  af  en 
än  så  kraftig  opinionsyttring. 

Jag  ber  därför  att  för  min  del  få  ansluta  mig  till  inge¬ 
niör  Boos  förslag. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Jag  har  tänkt  mig,  att  saken  kan 
praktiskt  ordnas  så,  att  föreningen  uttalar  sig  för  de  principer, 
efter  hvilka  en  rationell  maskinistutbildning  borde  ske.  Det 
vore  kanske  lämpligt,  om  styrelsen  finge  i  uppdrag  att  utse 
och  med  sig  adjungera  medlemmar,  som  vore  inne  i  saken, 
och  att  dessa  uttalanden  sedan  öfverlämnades  till  några  af 
föreningens  medlemmar  i  Riksdagen,  hvilka  kunde  framföra 
desamma  därstädes. 

Föredraganden :  Då  samtliga  talare  ur  både  formell  och 
praktisk  synpunkt  synas  vara  emot  mitt  förslag,  anser  jag  det 
icke  löna  mödan,  att  föranstalta  votering  därom.  Jag  ber  därför 
att  få  taga  tillbaka  mitt  yrkande. 

Herr  Ordföranden :  Det  föreligger  således  numera  intet 
yrkande  af  ingeniör  Seth  beträffande  denna  fråga.  Under  di¬ 
skussionen  hafva  åtskilliga  förslag  framkommit.  Om  jag  upp¬ 
fattade  rätt,  så  föreslog  ingeniör  Boo,  att  Afdelningen  skulle 
ena  sig  om  en  resolution  på  grund  af  den  förda  diskussionen, 
samt  att  styrelsen  skulle  få  i  uppdrag  att  sedermera  på  lämp¬ 
ligt  sätt  bringa  denna  resolution  till  Regeringens  och  Riks¬ 
dagens  ledamöters  kännedom. 

Enligt  hvad  under  diskussionen  har  framkommit,  lär  icke 
någon  af  oss  hafva  i  detalj  reda  på,  hur  det  förslag  ser  ut, 
som  kommer  att  gå  in  till  Kungl.  Maj:t.  Därför  kunna  vi 
efter  mitt  förmenande  icke  nu  uttala  oss  om  detsamma.  Hvad 
vilja  herrarne  att  vi  skola  göra  i  denna  sak?  Skola  vi  låta 
diskussionen  utgöra  ett  uttryck  för  Afdelningens  åsikt  i  denna 
fråga  eller  skola  vi  aflåta  en  skrifvelse,  som  insändes  till  re¬ 
geringen  eller  till  Riksdagen  eller  till  båda  myndigheterna. 
Om  en  skrifvelse  till  regeringen  skulle  aflåtas,  måste  den  inne¬ 
hålla  någonting  om,  att  Afdelningen  efter  noggrann  pröfning 
och  diskussion  önskar  så  eller  så.  Men  kunna  vi  verkligen  nu 
sätta  upp  en  sådan  skrifvelse?  Jag  skulle  vilja  höra  herrarnes 
åsikt  i  denna  fråga  för  att  komma  till  en  nöjaktig  lösning. 

Ingeniör  N.  G.  Nilsson:  Om  jag  förstod  ingeniör  Boo 
rätt,  så  var  hans  mening,  att  Afdelningen  skulle  insända  ett 
bestämdt  uttalande  i  den  riktningen.  Det  är  visserligen  sant, 
att  vi  icke  känna  till  innehållet  i  ämbetsverkens  afgifna  ut¬ 
låtande,  men  Afdelningen  kunde  ju  uppdraga  åt  sin  styrelse, 
att  insända  den  skrifvelse,  som  här  föreslagits,  med  uttalande 
af  vissa  af  ingeniör  Seth  m.  fl.  framhållna  önskemål  rörande 
maskinistskoldrnas  ombildning.  Före  skrifvelsens  affattande, 
torde  styrelsen  lätt  kunna  inhämta  kontentan  af  ämbetsverkens 
skrifvelse  och  lämpa  själfva  affattningeu  därefter.  Skulle  det  be¬ 
finnas,  att  ämbetsverken  till  den  grad  ändrat  kommitténs  för 
slag,  att  det  nu  i  departementet  liggande  förslaget  i  det  vä¬ 
sentliga  öfverensstämmer  mer  med  våra  här  uttalade  åsikter, 
behöfde  ju  skrifvelsen  från  Afdelniug  endast  innehålla  ett  under¬ 
stödjande  af  ämbetsverkens  åsikter. 

Öfveringeniör  Th.  Thelander:  Jag  skall  be  att  få  fram¬ 
ställa  det  yrkandet,  att  Afdelningens  styrelse  får  i  uppdrag,  att 
sedan  omorganisationsförslaget  förelagts  Riksdagen,  inkomma 
med  skrifvelse  till  det  utskott,  som  får  detta  förslag  till  behand¬ 
ling,  med  de  yrkanden,  som  vi  kunna  vilja  hafva  framförda. 

Ingeniör  A.  de  Wahl:  Då  mitt  förslag  i  principen  öfverens¬ 
stämmer  med  öfveringeniör  Thelanders  yrkande,  ber  jag  att  få 
ansluta  mig  till  detta  förslag. 

Herr  Ordföranden:  Jag  ber  få  fråga,  om  Afdelningen  an¬ 
ser  diskussionen  afslutad  och  om  Afdelningen  biträder  öfver- 
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ingeniör  Thelanders  förslag?  Jag  finner  dessa  frågor  med  ja 
besvarade. 

Förhandlingarna  för  dagen  äro  därmed  afslutade,  men 
innan  jag  upplöser  mötet,  ber  jag  få  framföra  Afdelniugens 
tack  till  inledaren  af  nu  afslutade  diskussion,  och  anser  jag  det 
äfven  vara  för  mig  och  Afdelningen  en  kär  plikt  att  till  alla 


de  firmor  och  enskilda  personer,  hvilka  med  sådan  offervillu 
bidragit  till  den  synnerligen  vackra  utställningen  här  å  m 
salen,  frambära  mitt  och  Afdelningens  förbindliga  tack. 

Då  ingen  har  något  mer  att  anföra,  får  jag  härmed 
klara  höstmötet  afslutadt. 
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SKEPPSBYGGERIVERKSAMHETEN 

Med  hufvudsaklig  ledning  af  den  skeppsbyggeristatistik, 

1  årligen  utgifves  af  Lloyds  Register  of  British  &  Foreign 
pping,  lämnas  i  omstående  tabellariska  öfversikt  en 
3görelse  öfver  skeppbyggeriverksamheten  i  de  olika 
nageproducerande  länderna  under  år  1909,  i  hvilken 
jrsikt  för  jämförelsens  skull  motsvarande  siffror  för 
1908  finnas  upptagna.  I  denna  öfversikt,  som  omfattar 
nast  under  året  sjösatta  fartyg  om  minst  100  tons,  är 
;sfartygens  tonnage  angifvet  i  deplacementtons  och  han¬ 
fartygens  i  bruttotons. 

England. 

År  1909  sjösattes  i  England  42  kiigsfartyg  om  inalles 
230  samt  526  handelsfartyg  om  tillsammans  991  066 
hvilka  siffror  i  jämförelse  med  motsvarande  för  år 
3  utvisa  en  ökning  i  örlogsfartygens  tonnage  af  52  044 
b  och  i  handelsfartygens  af  61  397  tons.  Ehuru  denna 
ing  utvisar,  att  den  tillbakagång,  som  gjort  sig  gällande 
er  senare  åren,  börjat  vika  för  ljusnande  konjunkturer, 
dock  fartygsproduktionen  för  åi  1909  anmärknings- 
Tt  låg  och  understigei  med  undantag  för  år  1908  pro- 
tionen  för  hvart  och  ett  af  de  senaste  tolf  åren.  Det 
;:adt  är  den  engelska  skeppsbyggnadsindustrien  alltjämt 
leveranskraftigaste  och  öfverträffar  äfven  är  1909  ej 
sentligt  allt,  hvad  de  öfriga  ländernas  skeppvaif  till- 
mans  kunnat  åstadkomma. 

Af  krigsfartyg  sjösattes  för  den  engelska  marinen  slag- 
>pen  »Vanguard»  om  19000  och  »Neptune»  om  20600 
,  pansarkryssaren  »Indefatigable»  om  19200  tons,  pansar- 
uskryssarne  »Bellona»  om  3  350,  »Glasgow»,  »Glori¬ 
or»,  »Newcastle»  och  »Liverpool»  om  hvardeia  4  900  tons 
t  »Blanche»  om  3  420  tons  tillika  med  26  andra  krigs- 
vg  eller  inalles  35  fartyg  om  sammanlagdt  98  790  tons. 
dill  komma  ytterligare  7  krigsfartyg  om  27  440  tons  för 
adska  mariners  räkning,  bland  hvilka  märkes  brasili- 
1  a  slagskeppet  »Sao  Paulo»  om  21  500  tons. 

I  England  sjösattes  6  handelsångare  om  mer  än 
ao  tons,  nämligen  expressångarna  »Balmoial  Castle» 
113000  tons,  »Orvieto»  om  12  130  tons,  »Osterley»  om 
29  tons,  »Otranto»  om  12  124  tons,  »Mantua»  om 
85  och  »Ruahine»  om  10  758  tons.  Under  byggnad  äro 
37  fartyg  om  6  000  tons  och  däröfver,  hvaraf  3  mäta 
■än  10  000  tons  hvardera.  Af  handelsångarna  hafva 
raetts  med  ångturbinmaskineri  som  framdrifningsmedel 
vid  årsskiftet  voro  3  stora  ångare  under  byggnad, 
ca  voro  afsedda  framdrifvas  med  ångturbiner  i  kom- 
lion  med  kolfångmaskiner.  Enligt  det  s.  k.  långspant- 
;met  hafva  under  året  byggts  inalles  7  ångare,  hvilka 
'  liga  äro  af,  betydande  storlek.  Ett  annat  nytt  kon- 
ctionssätt,  kännetecknadt  af  tvänne  långsgående  korru- 
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geringar  å  fartygssidorna,  representeras  af  ångaren  »Moni- 
toria»  om  c:a  2  000  tons. 

Beträffande  fartygsproduktionens  storlek  i  de  olika 
skeppsbyggeridisti  ikten  intager  Glasgows  distrikt  det  första 
rummet  med  ett  sjösatt  handelstonnage  af  204451  tons, 
hvarefter  i  ordning  följa  Newcastle  med  182  235  tons, 
Greenock  med  167  658  tons,  Sunderland  med  132  371 
tons,  Belfast  med  118295  tons,  Middlesbro  med  62492 
tons  samt  Hartlepool  med  57  712  tons.  I  fråga  om  krigs¬ 
fartygtonnage  återigen  kommer  Barrow  med  46  450  tons 
i  första,  Portsmouth  med  38  650  tons  i  andra  och  Glasgow 
med  16  290  tons  i  tredje  lummet. 

Omkring  tre  fjärdedelar  af  det  för  året  sjösatta  en¬ 
gelska  handelstonnaget  eller  353  fartyg  om  749  221  tons 
äro  afsedda  för  engelska  rederier,  under  det  att  återstoden 
eller  173  fartyg  om  241  845  tons  är  byggdt  för  utländsk 
räkning. 

Förenta  Staterna. 

För  Förenta  Staternas  marin  sjösattes  sistlidet  år  de 
bägge  slagskeppen  »Delaware»  om  22  400  tons  och  »Utah» 
om  23  400  tons  tillika  med  13  mindre  örlogsfartyg. 

Det  totala  sjösatta  handelstonnaget  för  år  1909  utgör 
omkring  95  000  tons  mindre  än  för  år  1908.  Af  denna 
minskning  komma  cirka  78  000  tons  på  kustfartygen  och 
återstoden  eller  cirka  17  000  på  de  för  fart  å  de  Stora 
sjöarna  byggda  fartygen.  Det  vid  Stora  sjöarne  sjösatta 
handelstonnaget,  som  uppgår  till  29  fartyg  om  129  119 
tons,  omfattar  ej  mindre  än  15  ångare  om  mer  än  5  000 
tons,  bland  hvilka  den  största  är  fraktångaren  »Shenango» 
om  8  047  tons. 

Den  största  sjögående  handelsångaren  återigen  är 
passagerare-  och  lastångaren  »Wilhelmina»  om  6  975 
tons,  hvilken  var  den  enda  vid  kustvarfven  sjösatta  han¬ 
delsångaren  om  mer  än  5  000  tons.  Af  segelfartyg  sjö¬ 
sattes  förutom  6-mastade  skonerten  »Wyoming»  om  3  730 
tons  endast  ytterligare  ett  segelfartyg  om  mer  än  1  000 
tons.  I  ofvanstående  siffror  ingå  emellertid  icke  flod-  och 
hamnfartyg,  hvilkas  sammanlagda  tonnage  uppgår  till  öfver 
33  000  tons. 

Tyskland. 

Krigofartygstonnaget  för  år  1909  öfverträffar  med 
1  173  tons  och  10  fartyg  detsamma  för  år  1908  samt  om¬ 
fattar  de  tre  slagskeppen  »Helgoland»,  »Thuringen»  och 
»Ostfriesland»  om  tillsammans  57  000  tons,  pansarkryssaren 
»Von  der  Tann»  om  18  700  tons,  pansardäcltskryssarna 
»Cöln»  och  »Augsburg»  om  4  320  tons  samt  »Mainz»  om 
4  200  tons  tillika  med  20  andra  krigsfartyg  om  inalles 
10  576  tons. 

Handelsfartygstonnaget,  i  hvilket  ej  inberäknats  om- 
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kring  27  000  tons,  utgörande  fartyg  sjösatta  vid  de  öfre 
tyska  floderna,  visar  en  betydande  nedgång  och  siffrorna 
för  redogörelseåret  äro  ej  mindre  än  cirka  190  000  lägre 
än  för  tre  år  sedan.  Endast  7  handelsångare  om  mer  än 
5000  tons  hafva  sjösatts  under  året;  stöist  bland  desamma 
är  ångaren  »Answold»  om  6  742  tons.  Skolfartyget  »Prinzess 
Eitel  Friedrich»  om  1  600  tons  hai  älvenledes  under  förlidet 
år  blifvit  sjösatt  och  detsamma  är  det  enda  stålsegelfartyg 
af  betydenhet  i  samtliga  länder  under  år  1909. 

Frankrike. 

Det  franska  krigsfartygstonnaget  för  1909  visar  en 
ökning  af  ej  mindre  än  cirka  73  000  tons  jämfördt  med 
detsamma  för  år  1908.  Denna  ansenliga  ökning  beror 
närmast  på  sjösättningen  af  fem  stora  slagskepp  om  in¬ 
alles  90  140  tons  tillhörande  »Danton»-klasscn  samt  be¬ 
nämnda  »Danton»,  »Mirabeau»,'  »Voltaite»,  »Diderot»  och 
»Condorcet».  Öfriga  för  åiet  sjösatta  franska  örlogsfurtvg 
utgöras  af  jagare  och  undervattensbåtar. 

Det  uppsving  i  produktionen  af  handelstonnage  i 
Frankrike,  som  framgick  af  statistiken  för  åren  1907  och 
1908,  har  för  år  1909  upphört,  och  det  totala  sjösatta 
handelstonnaget  för  sistnämnda  år  är  ungefär  blott  hälften 
af  detsamma  för  år  1908.  Den  största  franska  handels¬ 
ångaren  för  året  är  expressångaren  »Espagne»  om  cirka 
11  000  tons,  som  därjämte  är  den  största  utom  England 
byggda  handelsångaren. 

Holland. 

Främst  bland  de  1  Holland  under  år  1909  sjösatta 
fartygen  märkes  kustförsvarsf artyget  »De  Zeven  Piovincien» 
om  6416  tons,  h vilket  ock  är  det  enda  holländska  krigs¬ 
fartyget  för  året.  I  handelsfartygens  sammanlagda  ton¬ 
nage,  som  utvisar  en  obetydlig  öknmg  utöfver  detsamma 
för  år  1908,  inbegripas  ej  sådana  fartyg,  som  veterligen 


äro  uteslutande  afsedda  för  flodfart.  Sammanlagda  t1 
naget  af  dylika  fartyg  såsom  pråmar,  läktare,  m. 
utgör  enligt  meddelade  uppgifter  omkring  19  000  tc1 
Endast  3  ångare  om  mer  än  5  000  tons,  hvaraf  ånga 
»Frisia»  om  7  442  tons  är  den  största,  hafva  sjösd 
under  sistlidet  år. 

Japan. 

Japans  totala  fartygstonnage,  sjösatt  under  år  191 
är  omkring  7  000  tons  mindre  än  för  det  närmast  f( 
gående  året  samt  understiger  äfven  motsvarande  tonn 
för  år  1907,  men  är  återigen  vida  större  än  något  af) 
dessförinnan  föregående  årens.  Denna  minskning  gä, 
likväl  hufvudsakligast  handelstonnaget,  enär  under  de  be, 
senaste  åren  endast  ett  par  mindre  örlogsfartvg  gått 
stapeln  vid  de  japanska  skeppsvarfven.  År  1908  sjösat 
nämligen  för  den  japanska  örlogsf lottans  räkning  allen 
tvänne  jagare,  hvilka  sistlidet  år  eftei följdes  af  jaga; 
»Avanami»  om  375  tons. 

Bland  de  japanska  handelsfartygen,  hvilka  företrädes 
utgått  från  skeppsvarfven  i  Nagasaki,  Kobe  och  Osa 
märkas  i  främsta  rummet  den  största  handelsångaren 
året  oljetransportfärtyget  »Kiyo  Maru»  om  9  300  tons  1 
lika  med  en  passagerareångare  om  8  500  tons  samt 
lastångare  om  cirka  6  000  tons  hvardera. 

Italien. 

De  statistiska  siffrorna  för  den  italienska  skeppsby 
nadsindustrien  utvisar  för  år  1909  ett  sjösatt  fai  tygst- 
nage,  som  betydligt  understige  medelproduktionen  för  å 
1900 — 1907,  på  samma  gång  som  de  i  jämförelse  med 
samma  iör  år  1908  visa  en  ökning  af  omkring  4  000  tc 
I  årets  statistik  ingå  inalles  3  ångfartyg  om  mer  än  7 
tons  hvardera,  af  hvilka  den  största  är  ångaren  »Ocear 
om  8  996  tons.  Det  nya  italienska  krigsfartygstonnaget  åt 
igen  omfattar  8  mindre  fartyg  om  inalles  2  088  tons. 
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Öfriga  länder. 

Beträffande  öfriga  sjöfartsidkande  länders  tår- 
produktion  liar  i  Österrike- Ungern,  livad  handelsfar- 
'ii  beträffar,  sjösatts  omkring  2  000  tons  mer  än  under 
\i  samt  mera  än  under  något  tidigare  år.  Minskningen 
,  tt  handelstonnage  i  Brittiska  kolonierna  är  särskildt 
klig,  i  det  att  produktionen  därstädes  utgör  för  år 
>  allenast  en  femtedel  af  densamma  för  år  1908.  I  Norge 
irets  nya  handelstonnage  omkring  hälften  och  1  Dan- 
k  omkring  tredjedelen  af  det  totala  under  år  1908 
atta  handelsfartygstonnaget. 

En  åteiblik  på  1909  års  skeppsbyggeriverksamhet  visar 
?a  om  sjösatt  handelstonnage  att  jämföidt  med  år 
i  en  betydande  tillbakagång  inträffat  inom  nära  nog  alla 
v-gsproducerande  länder  och  att  densamma  är  särskildt 
ärkningsvärd  i  Frankrike  (öfver  49  procent),  Tyskland 
a  40  procent)  och  Förenta  Staterna  (öfver  31  procent.) 
;mot  visar  det  i  England  sjösatta  tonnaget  en  ökning 
>1  397  tons  eller  6,6  procent;  en  mindre  ökning  före- 
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finnes  därjämte  i  Österrike-Ungerns,  Italiens  och  Hollands 
handelstonnage. 

Hvad  till  sist  vidkommer  1909  års  krigsfartygston- 
nage,  så  sjösattes  för  de  olika  sjömakternas  örlogsflottoi  in¬ 
alles  15 1  krigsfartyg  representerande  ett  sammanlagdt 
deplaccment  om  404  475  tons.  Detta  tonnage  är  nära 
nog  100  000  tons  större  än  motsvarande  för  är  1908  och 
omkring  50  000  tons  större  än  medeltonnaget  för  de  fem 
senaste  åren.  I  England,  Tyskland  och  Frankrike  är 
1909  års  krigsfartygstonnage  afsevärdt  större  i  jämförelse 
med  detsamma  för  år  1908,  under  det  att  i  Förenta  Sta¬ 
terna,  Japan  och  Ryssland  detsamma  i  större  eller  mindre 
grad  minskats.  I  Belgien,  Danmark,  Grekland,  Norge 
och  Spanien  hafva  vid  inhemska  skeppsvarf  icke  sjösatts 
några  krigsfartyg,  hvaremot  i  Tyskland  sjösatts  ett  krigs¬ 
fartyg  om  257  tons  för  Norge,  i  Italien  en  undervattens¬ 
båt  om  100  tons  för  Danmark  samt  i  Brittiska  kolonierna 
ett  krigsfartyg  för  China. 


SKEPPSBYGGERIVERKSAMHETEN  I  SVERIGE  UNDER  ÅR  1909. 
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Den  svenska  skeppbyggeriverksamheten  har  synner- 
gamla  och  lysande  anor  och  Sverige  var  under  större 
i  af  1800-talet  det  förnämsta  fartygsproducerande 
et  i  Skandinavien.  De  inhemska  skeppvarfven  försågo 
r  denna  tid  icke  blott  den  svenska  handelsflottan 
erforderligt  nytt  tonnage  utan  byggde  äfven  i  stor 
äckning  fartyg  för  såväl  Rysslands,  Danmarks  och 
;es  handelsmarineis  räkning.  Detta  för  den  svenska 
psbyggnadsindustrien  så  glädjande  förhållande  har 
lertid  tyvärr  under  senare  tid  af  tagit  eller  nära  nog 
tört,  i  det  de  inhemska  skeppsvarfven  numera  endast 
na  i  tillfälle  att  i  ringa  mån  fylla  den  svenska  han¬ 
lottans  eget  behof  af  nytt  tonnage  för  densammas 
:ning  och  föryngring.  Alltsedan  midten  af  1890-talet, 
hvilken  tid  en  särskildt  stor  lifaktighet  inom  den 
;ka  sjöfartsnäringen  daterar  sig,  hafva  nämligen  de 
;ka  rederierna  vid  anskaffning  af  slörre  fraktfartyg  i 
lesta  fall  gått  de  inhemska  skeppvarfven  förbi  och 
rädesvis  från  England  och  Tyskland  inköpt  antingen 
eller  ock  äldre  lastångare,  så  att  inom  Sveriges  han- 
otta  f.  n.  samtliga  dylika  ångare  om  mer  än  3  000 
otons  äro  byggda  i  utlandet. 

I  nedanstående  öfveisikt  angifves  i  hemlandet  ny- 
da  och  från  utlandet  under  de  senaste  fem  åren  an¬ 
ade  svenska  handelsfartyg,  hvarvid  det  sammanlagda 
gstonnaget  är  anglfvet  i  bruttotons. 

'  I  Sverige  nybyggda  fartyg.  Från  utlandet  inköpta  fartyg. 
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De  från  utlandet  under  sistlidet  år  inköpta  fartygen 
as  af  11  nybyggda  fartyg  om  inalles  30  788  tons, 
if  9  äro  ångare  om  30  493  och  2  seglare  om  295  tons, 
38  äldre  fartyg,  af  hvilka  9  äro  ångare  om  8  970 
-9  seglare  om  4  999  tons. 

Turu  det  i  Sverige  under  år  1909  nybyggda  fartvgs- 


tonnaget  föi  delar  sig  på  de  olika  inhemska  verkstäderna 
och  varfven  framgår  af  efterföljande  öfversikt,  för  hvilken 
lagts  till  grund  uppgifter  om  bruttotonnage  och  ind.  eller 
eff.  hästkraftantal  meddelade  i  de  flesta  fall  af  fartygs- 
producenterna  själfva.  Vid  sidan  af  de  nybyggda  han¬ 
delsfartygen  hafva  därjämte  upptagits  såväl  vid  årskiftet 
under  byggnad  varande  handelsfartyg  som  ock  pågående 
eller  afslutade  nybyggnader  af  örlogsfartyg,  för  att  däri¬ 
genom  en  så  fullständig  öfversikt  öfver  den  svenska  skepps- 
byggnadsverksamheten  under  år  1909,  som  öfver  hufvud 
taget  är  möjligt  åstadkomma,  må  kunna  erhållas. 

Skeppsvarfvens  ordningsföljd  har  bestämts  af  deras  geo¬ 
grafiska  läge,  hvarigenom  ett  varf,  sysselsatt  med  byggan¬ 
det  af  segelfartyg  af  trä,  här  och  hvar  upptagits  vid  sidan 
af  en  mekanisk  verkstad. 

Vid  Ljusne  Mek.  Verkstad  invid  Söderhamn  har  ny¬ 
byggts  lastmotorfartygen  »Avance  XVI»  och  » AvanceX VII», 
hvardera  om  88  tons  och  40  eff.  hkr  för  J.  V.  Svenssons 
Motorfabrik  i  Stockholm. 

A.-B.  Gefle  Verkstäder  har  under  redogörelseåret  icke 
haft  några  fartygsnybyggnader  å  stapel,  men  under  samma 
tid  utfört  en  del  ombyggnader  och  reparationer  å  fartyg, 
hvaribland  märkas  3:dje  klass  pansarbåtarna  »Björn»  och 
»Hildur»,  hvilka  efter  afslutade  moderniseringsarbeten  un¬ 
der  årets  lopp  öfverlämnats  till  k.  flottan. 

Bergsunds  Mek.  Verkstads  A.-B.  i  Stockholm  färdig- 
levererade  under  fjolåret  af  handelsfartyg  bogserångaren 
»Gustafshög»  om  125  ind.  hkr  och  med  mätetal  under  10 
nettotons  för  Joh.  Lundström  &  C:o  A.-B.  i  Stockholm 
samt  mudderpråmarna  »S.  S.  M.  46»,  »S.  S.  M.  47» 

och  »S.  S.  M.  48»  om  hvardera  88  tons  för  Stockholms 
stad.  Af  krigsfartyg  återigen  nybyggdes  och  levererades 
efter  verkställda  profturer  till  k.  flottan  1  :sta  klass  torped- 
.båtarna  »Astrea»,  »Altair»  och  »Argo»  om  hvardera  110 
depl.  tons  samt  1900  ind.  hkr  för  25  knops  fart. 

De  vid  årsskiftet  pågående  fartygsnybyggnaderna  ut- 
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gjordes  af  x:sta  klass  torpedbåtarna  »Polaris»,  »Perseus», 
»Regulus»  och  »Rigel»,  systerfartyg  till  de  ofvannämnda 
torpedbåtarna,  samt  bogserångaren  »Näktergal»  om  125 
ind.  hkr  för  herr  A.  A.  Potascheff  i  S:t  Petersburg.  I 
öfrigt  hafva  en  del  ombyggnader  och  reparationer  af  far¬ 
tyg  utförts  såväl  vid  Bergsund  som  vid  bolagets  varf  vid 
Finnboda. 

A.- B.  Motala  Verkstads  Filial  å  Beckholmen  i  Stock¬ 
holm  tillverkade  under  sistlidet  år  för  k.  flottan  en  motor¬ 
pråm  om  45  eff.  hkr  (ej  mätningspliktig)  för  transport  af 
torpeder.  För  året  ej  afslutadt  nybyggnadsarbete  ut¬ 
gjordes  af  en  s.  k.  stenpråm  för  Stockholms  stad,  hvar- 
jämte  vid  årsskiftet  ändrings-  och  moderniseringsarbeten 
pågingo  å  3:dje  klass  pansarbåten  »Gerda». 

Vid  Södra  Varfvets  Plåtslageri,  likaledes  i  Stockholm, 
nybyggdes  en  själflossande  stenpråm  om  1 1 3  tons  för 
Stockholms  stad.  Under  byggnad  å  stapel  stod  vid  års¬ 
skiftet  en  passagerareångare  om  375  ind.  hkr  för  Ångf. 
A. -B.  Drottningholm — Fittja. 

Vesterviks  Varfs  A. -B.  har  för  Norrköpings  hamn  ny¬ 
byggt  tvänne  träpråmar  >  N:o  17»  och  »N:o  18»,  hvilka 
dock  ej  blifvit  mätta. 

Oscarshamns  Mek.  Verkstads-  och  Skeppsdockas  A. -B 

har  under  redogörelseåret  färdigbyggt  last-  och  passagerare¬ 
ångaren  »Kalmarsund  IX»  om  484  tons  och  410  ind. 
hkr  för  Ångbåts  A. -B.  Kalmarsund  i  Kalmar. 

Därjämte  hafva  vid  verkstaden  under  året  utförts  ett 
flertal  förbyggnadsarbeten  jämte  haverireparationer  med 
docktagningar  af  diverse  fartyg. 

Landskrona  Nya  Varfs  A.- B.  färdigbyggde  och  utrustade 
slupen  »Sonja»  om  54  och  galeasen  »Ingeborg»  om  53 
tons  för  ej  namngifna  ägare  tillika  med  ångfiskekuttern 
»Falken»  om  28  tons  och  30  ind.  hkr  för  dansk  räkning. 

Kockums  Mek.  Verkstads  A. -B.  i  Malmö  har  under 
loppet  af  år  1909  till  k.  flottan  levererat  torpedjagaren 
»Ragnar»  om  430  depl.  tons  och  7  800  ind.  hkr  för  30 
knops  fart  samt  till  k.  lotsstyrelsen  fyrfartyget  »Reserv», 
hvilka  fartyg  ej  äro  mätningsskyldiga. 

Vid  årsskiftet  pågingo  prof-  och  leveransturer  med 
jagaren  »Vidar»,  under  det  att  jagaren  »Munin»  stod 
under  byggnad  å  stapel ;  äfvensom  pågingo  nybyggnads¬ 
arbeten  å  tvänne  mudderpråmar  för  Malmö  hamn  samt 
å  fyra  själflossande  dylika  för  Göteborgs  hamn. 

Helsingborgs  Varfs  A. -B.  har  under  år  1909  för  egen 
räkning  sjösatt  och  utrustat  lastångaren  »Trettitvåan»  om 
983  tons  och  550  ind.  hkr,  hvilken  ångare  i  början  af 
innevarande  år  utfört  prof-  och  besiktningsresor. 

Råå  Varfs  A.- B.  invid  Helsingborg  har  under  fjolåret 
färdigbyggt  galeasen  »Anny»  om  51  tons  för  Red.  A. -B. 
Fortuna  i  Helsingborg. 

Lindholmens  Verkstads  A. -B.  i  Göteborg  har  år  1909 
efter  godkända  leveransresor  till  k.  flottan  öfverlämnat  jaga¬ 
ren  »Sigurd»  om  430  depl.  tons  och  7  800  ind.  hkr  för 
30  knops  fart. 

Vid  samma  års  slut  voro  följande  fartyg  sjösatta  eller 


under  byggnad:  tågfärjan  »Konung  Gustaf  V»  om 
3  000  tons  och  5  000  ind.  hkr  för  k.  järnvägsstyrels 
»s.  s.  403»  bogserångare  om  125  ind.  hkr  för  verksta 
bolagets  egen  räkning,  »s.  s.  405»  lastångare  om  3 
ind.  hkr  för  Hallands  Ångbåts  A. -B.  i  Halmstad  samt 
s.  406»  och  »s.  s.  407»,  lastångare  om  c;a  4000  t< 
och  2  100  ind.  hkr  för  Rederi  A. -B.  Nordstjärnan  i  Sto 
holm. 

Göteborgs  Nya  Verkstads  A. -B.  nybyggde  under  förli. 
år  för  k.  flottans  räkning  i:sta  klass  torpedbåtarna  » Iri ; 
»Thetis»,  »Antares»  och  »Arcturus»  om  h vardera  1 
depl.  tons  och  1  850  ind.  hkr  för  25  knops  fart,  bogs* 
ångaren  »Cronstadt»  om  70  tons  och  200  ind.  hkr 
herr  C.  Zetterström  i  Cronstadt  samt  ett  mudderverk  1 
360  depl.  tons  för  Göteborgs  hamnstyrelse  tillika  med 
motorbåtsskrof  för  herr  J.  Keiller  i  Göteborg. 

Samma  år  påbörjade  men  före  årets  utgång  ej  afs 
tade  fartygsbyggnader  äro:  jagaren  »Hugin»  om  430  de 
tons  och  7  800  ind.  hkr  för  k.  flottan,  »s.  s.  31 1»  c! 
»s.  s.  313»  motorbåtar  på  förlag,  »s.  s.  314»  mot 
fartyg  med  en  Capitaines  suggasmotor  om  50  eff.  hk 
»s.  s.  315»  och  »s.  s.  316»  bogserbåtar  om  150  irl 
hkr  för  rysk  räkning  samt  »s.  s.  317»  lastångare  om  41 
ind.  hkr  för  Angf.  A. -B.  Commerce  i  Göteborg.  Dessutf 
hafva  ett  flertal  större  reparations-  och  ombyggnadsarbet 
jämte  182  slipningar  under  året  förekommit. 

Er/ksbergs  Mek.  Verkstads  A. -B.  i  Göteborg  färd 
byggde  och  levererade  till  Fastighets  A. -B.  Lidingö-B 
vik  i  Stockholm  passagerarångaren  »Brevik»  om  395  tc 
och  500  ind.  hkr  samt  till  Göteborgs  hamnstyrelse  tvän 
ej  mätta  själflossande  mudderpråmar  »G.  H.  S.  N:o 
och  »G.  H.  S.  N:o  6»,  lastande  350  tons  hvardera. 

Vid  årets  slut  ej  fullbordade  fartygsbyggnader  vc1 
passagerareångaren  »Sandhamns  Express»  om  400  ind.  h 
för  direktör  O.  Zeippel  i  Stockholm,  en  bogserångare  c 
60  ind.  hkr  med  byggnadsnummer  »148»  för  Carl  Ha 
sen  &  Son  i  Danmark  samt  ytterligare  tvänne  passagen 
ångare  med  byggnadsnummer  »149»  och  »150»  om  2; 
och  400  ind.  hkr  resp.  för  k.  Marinförvaltningen  och  dire 
tör  B.  O.  Zeippel  i  Stockholm. 

A.- B.  Vi/he/msbergs  Mek.  Verkstad,  likaledes  i  Göt 
borg,  har  under  fjolåret  färdigbyggt  passagerareångslup< 
»Tannefors»  om  15  ind.  hkr  (nettotonnage  under  10  tor 
till  Tannefors  Ångslups  A. -B.  i  Linköping  samt  dessuto 
stapelsatt  ytterligare  en  dylik  ångslup. 

A.- B.  Lundby  Mek.  Verkstad  i  Göteborg  har  förlid, 
år  nybyggt  bogserångaren  »Otto»  om  90  ind.  hkr  (und 
10  nettotons)  för  Göteborgs  Bogserings  A. -B.  tillika  me 
tvänne  pråmar  »Svea»  och  »Göta»  om  36  tons  h varde 
för  H.  G.  Söderberg  i  Stockholm. 

Under  året  har  stapelsatts  en  100  ind.  hkrs  bogse 
ångare  på  förlag  samt  tillverkats  ett  100  ind.  hkrs  pr 
pellermaskineri  för  den  vid  Sjötorps  skeppsvarf  bygge 
ångaren  »Småland». 

A  -B.  Lödöse  Varf  i  Göteborg  har  färdigbyggt  las 
ångaren  »Brita»  om  240  tons  och  100  ind.  hkr  för  ege 
räkning  samt  stapelsatt  ytterligare  en  dylik  ångare. 

Thorskogs  Mek.  Verkstad  invid  Göteborg  färdigbyggc 
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verkstadens  egen  räkning  lastångaren  »Atlas»  om  636 
5  och  350  ind.  hkr.  Dessutom  förlängdes  den  år  1906 
verkstaden  nybyggda  ångaren  »Stål»  med  24  fot  samt 
ndrades  till  ångfartyg  motorfartyget  »Rex»,  som  därvid 
ågs  med  100  ind.  hkrs  maskineri. 

Crafoords  Slip  &  Mek.  Verkstad  i  Strömstad  har  leve- 
t  motoryawlaren  »Carnegie»  om  43  tons  och  40  eff. 
till  Ornäs  Glasbruk  tillika  med  ett  flertal  mindre  jakter, 
och  segelbåtar.  Under  byggnad  befann  sig  vid  årets 
en  mindre  galeas  för  herr  A.  G.  Johansson  i  Ham- 
gsund. 

Af  de  inuti  landet  belägna  verkstäderna  och  skepps- 
ven  hafva  följande  fartyg  färdiglevererats  eller  på¬ 
lats. 

Af  Motala  Verkstads  Nya  A. -B.  har  till  k.  flottan  leve- 
ts  mintransportfartyget  »Mina»  om  45  eff.  hkr  (ej  mät- 
;spliktigt)  samt  till  Stockholms  Ångslups  A. -B.  passa- 
rångsluparna  »Angantyr»  och  »Valkyrian»  om  hvar- 
.  89  tons  och  130  ind.  hkr. 

Under  år  1909  har  därjämte  påbörjats  nybyggnads- 
tet  å  en  vattenpråm  försedd  med  en  60  eff.  hkrs  mo- 
för  k.  flottans  räkning  samt  en  120  ind.  hkrs  kanal- 
ngare.  Verkstadsbolaget  har  under  året  ock  utfört 
ne  propellermaskiner  om  2  600  ind.  hkr  hvardera  för 
vid  Lindholmens  verkstad  under  byggnad  varande 
irjan  »Konung  Gustaf  V»  samt  före  årsskiftet  påbörjat 
ligare  tvänne  propellermaskiner  hvar  och  en  om  2  200 
hkr  för  två  vid  samma  verkstad  för  Rederi  A. -B. 
Istjärnan  i  Stockholm  beställda  lastångare. 

At  C.  1 J.  Wennbergs  Mek.  Verkstad  A.- B.  i  Karlstad 
a  under  år  1909  nybyggts  bogserångarne  »Lusten  III» 
»Lusten  IV»  om  75  ind.  hkr  hvardera  samt  mätande 
;r  10  nettotons  hvardera  för  Klarälfvens  flottgodsägare- 
ning. 

Vid  Sjötorps  Skeppsvarf  och  Docka  invid  Mariestad 
gbyggdes  under  redogörelseåret  lastångfartygen  »Tell» 
»Småland»  om  hvardera  19 1  tons  och  xoo  ind.  hkr 
Sjötorps  Red.  A. -B.  och  Ångf.  A.-B.  Ran  tillika  med 
:  arna  »Sixten»  och  »Viken»  om  hvardera  136  tons 
Oberg  &  Horndahl  i  Helsingborg.  Tvänne  segelsko- 
och  en  lastpråm  voro  vid  årets  slut  påbörjade,  men 
.rdiga. 

Af  Södra  Garns  Skeppsvarf  i  Älfsborgs  län  leverera- 
under  det  senast  gångna  året  till  herr  L.  Johansson 
!yrö  segelskonerten  »Gladan»  om  92  tons  och  påbör- 
tvänne  andra  segelfartyg,  som  vid  årsskiftet  dock  ej 
iit  färdigbyggas. 

Af  Munktells  Mek.  Verkstads  A.-B.  hafva  under  det 
na  året  levererats  4  st.  paternostermudderverk  för 
iholms  stad,  Göteborgs  kanalstyrelse,  drätselkammaren 
borg  (Finland)  samt  Västerås  stad.  Till  Åminne  bruk 
;  verkstaden  levererat  ett  uppfordrings-  och  vaskverk 
till  Vimmerby  och  till  Tekniska  byggnadsbyrån  i 
srås  hvardera  ett  mindre  enskopigt  kanalmudderverk. 

Af  Hernösands  Verkstads-  och  Varfs  A.-B.,  Söderhamns 
Verkstads  A.-B.,  Ekensbergs  Varf,  Sölvesborgs  Skepps¬ 


varf,  Car/shamns  Skeppsvarf,  Ljunggrens  Verkstads  A.-B., 
A.-B.  Karlstads  Mek.  Verkstad  samt  Hjdlmare  Kanalbolags 

Docka  hafva  enligt  lämnade  uppgifter  icke  utförts  några 
fartygsnybyggnader  under  år  1909. 

Dessutom  hafva  vid  en  del  mindre  enstaka  skepps¬ 
varf  för  året  nybyggts  inalles  4  segelfartyg  om  240  och 
2  motorfiskefartyg  om  66  tons  och  50  eff.  hkr. 

För  k.  flottans  räkning  hafva  vid  örlogsvarfven  i 
Karlskrona  och  Stockholm  pågått  nybyggnadsarbeten  huf- 
vudsakligast  å  mindre  krigsfartyg,  hvarjämte  en  del  äldre 
örlogsfartyg  antingen  omändrats  eller  undergått  mer  eller 
mindre  omfattande  reparationer. 

Vid  Karlskrona  Orlogsvarf  hafva  nybyggnadsarbetena 
å  torpedbåtarna  af  i:sta  klass  »Castor»  och  »Pollux»  af- 
slutats  och  å  i:sta  klass  torpedbåtarna  »Vega»  och 
»Vesta»  fortgått  så  långt,  att  de  under  nästkommande 
sommar  kunna  blifva  afslutade.  Nybyggnaden  af  en  motor¬ 
båt  för  Karlskrona  station  har  i  det  närmaste  afslutats  och 
nybyggnaden  af  en  motorbåt  för  en  kanonbåt  påbörjats. 

Vid  Stockholms  Orlogsvarf  har  nybyggnaden  af  torped¬ 
båten  af  2:dra  klass  »N:o  10»  afslutats  och  å  torpedbåten 
af  2:dra  klass  »N:o  11»  fortgått  så  långt,  att  den  under 
år  1910  beräknas  blifva  afslutad.  Torpedbåtarna  af  2:dra 
klass  »N:o  67»  och  »N:o  69»  hafva  förändrats  till  be- 
vakningsbåtar  och  nybyggnad  af  3  ångslupar,  5  minslupar, 
4  minarbetsbåtar  och  7  minjollar  för  minförsvaret  på¬ 
börjats. 

Af  oivanstående  framgår,  såsom  förut  ock  angifvits, 
att  under  år  1909  nybyggdes  vid  de  svenska  privata 
verkstäderna  och  skeppsvarfven  inalles  30  handelsfartyg 
af  en  sammanlagd  dräktighet  af  3  909  bruttotons,  då 
enligt  gängse  bruk  fartyg  under  10  tons  nettodräktig- 
het  ej  medräknats.  Af  krigsfartyg  återigen  färdigleve- 
rerades  inalles  9  fartyg  med  ett  sammanlagdt  deplacement 
om  1  630  tons  samt  28  700  ind,  hkr  eller  2  jagare  samt 
7  torpedbåtar  af  i:sta  klass,  hvartill  kommer  en  del  öfrig 
krigsfartygsmateriel  såsom  transportpråmar,  motorbåtar 
m.  m. 

Af  de  nybyggda  handelsfartygen  voro  10  ångfartyg 
med  en  total  dräktighet  af  2  413  bruttotons  och  med  en 
sammanlagd  maskinstyrka  om  2  050  md.  hkr  och  5  motor¬ 
fartyg  om  tillsammans  285  bruttotons  och  170  eff.  hkr 
samt  15  seglande  fartyg  eller  pråmar  om  inalles  x  211 
bruttotons.  Ångfartygen  utgjordes  af  2  passagerare-  och 
4  lastångare,  4  bogserbåtar  eller  ångslupar  och  de  seglande 
fartygen  af  9  egentliga  seglare  om  inalles  762  bruttotons 
samt  6  större  eller  mindi  e  pråmar  om  tillsammans  449 
bruttotons.  Af  fartyg  med  en  nettodräktighet  under  10 
tons  byggdes  förlidet  år  inalles  5,  hvilka  alla  voro  ång¬ 
are.  Bland  öfriga  nybyggnader  för  året  märkas  till  sist 
åtskilliga  ej  mätnings-  eller  registreringspliktiga  sådana 
såsom  ett  fyrskepp,  en  del  mudderverk  och  motorbåtar 
m.  m. 

Under  pågående  byggnad  befunno  sig  vid  1909  års 
slut  enligt  förestående  uppgifter  33  handelsfartyg  eller  4 
passagerare  och  7  lastångare,  1  tågfärja,  7  bogserbåtar 
eller  ångslupar,  1  motorfartyg  och  13  seglande  fartyg  eller 
pråmfartyg  tillika  med  7  krigsfartyg  ellei  3  jagare  och  4 
torpedbåtar  af  i:sta  klass.  Axel  Lindblad. 
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IX.  Tågfärjan  »Konung  Gustaf  V». 
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Den  4  innevarande  mars  ölverlämnades  till  k.  järn¬ 
vägsstyrelsen  af  Lindholmens  verkstads  A.  B.  den  för 
ångfärjerouten  Trelleborg-Sassnitz  nybyggda  andra  svenska 
tågfärjan  »Konung  Gustaf  V». 

En  ingående  beskrifning  jämte  ritningar  öfver  såväl 
denna  tågfärja  som  den  första  svenska  färjan  »Drottning 
Victoria»  har  förut  publicerats  i  denna  tidskrift1,  hvarför 
här  till  vidstående  afbildningar  af  det  nya  fartyget  endast 
må  lämnas  några  meddelanden  från  de  officiella  proftu- 
rerna  tillika  med  en  del  kompletterande  uppgifter  rörande 
fartygets  maskineri  samt  dess  inredning  och  dekorering. 

Efter  en  del  förberedande  prof  ägde  de  officiella  leve¬ 
rans-  och  besiktningsturerna  rum  å  distansen  vid  Vinga 
fyr  utanför  Göteborg  den  23  och  25  sistlidne  februari, 
hvarvid  fastställdes  att  kontraktbestämmelserna  rörande 
fartygets  fart,  ind. 
effekt  och  kolåtgång 
tillfredsställande  upp¬ 
fylldes.  Enligt  de¬ 
samma  skulle  tågfär¬ 
jan  vid  ett  djupgå¬ 
ende  af  4,9  meter 
göra  en  fart  af  16,5 
knop  under  4  tim¬ 
mars  profresa  och 
goda  16,12  knop  un¬ 
der  vanlig  gång  till 
sjöss,  hvarvid  maski¬ 
neriet  i  förra  fallet 
skulle  utveckla  ej 
mindre  än  5  400  och 
i  senare  fallet  ej 
mindre  än  4  500  ind. 
hkr.;  kolåtgången 
skulle  därvid  under 
4  timmars  gång  ej  få 
öf  verstiga  0,67  kg. 
per  ind.  hkr.  och  timme. 

Under  de  ofvannämnda  profturerna  uppnåddes  under  4 
timmars  forcering  en  medelfart  af  16,98  och  en  högsta  fart 
af  17,19  knop,  då  maskineriets  kraftutveckling  uppgick  till 
en  medeleffekt  om  5  640  och  en  högsta  effekt  om  5  926 
ind.  hkr.  Under  vanlig  gång  till  sjöss  återigen  erhölls 
en  medelfart  af  16,13  knop  och  en  medeleffekt  hos  ma- 
skinerret  om  4  780  ind.  hkr.  Kolåtgången  uppmättes  där¬ 
vid  till  0,635  kg.  per  ind.  hkr.  och  timme.  Därest  full¬ 
goda  kol,  på  hvilka  en  tillfällig  brist  vid  profturerna  före- 
fanns,  hade  användts,  så  hade  säkerligen  än  högre  fartresul¬ 
tat  erhållits. 

Propellermaskineriet,  som  är  utfördt  af  Motala  Verk¬ 
stads  Nya  A.  B,  utgöres  af  tvänne  ytkondenserande  trip- 
pelexpansions  maskiner  med  följande  cylinderdimensioner: 


Högtryck  cyl.  diam .  605  mm. 

Medel  »  »  »  .  990  » 

Låg  »  »  »  .  1  625  » 

Slaglängd  .  gio  » 


Hvarfantalet  uppgår  till  124  per  minut  under  vanlig 


*)  Afd.  för  Skeppsbyggnadskonst.  Häft  2,  år  1908  samt 
häft  4,  år  1909. 


gång.  Ytkondensorerna  äro  två,  en  för  hvarje  hufvu 
maskin,  med  en  sammanlagd  afkylningsyta  om  cirka  7  o( 
kv.  fot  (eng). 

De  båda  propellarna  äro  Parsons  manganbronspropellr; 
med  fyra  fasta  blad  och  med  en  diameter  af  12' — 6"  san 
en  stigning  af  14' — 9". 

Hufvudångpannorna,  som  äro  konstruerade  för  e 
ångtryck  af  185  lbs  per  kv.  tum,  äro  4  enkeländac 
tubpannor  af  vanlig  sjöångpannetyp  samt  försedda  hv(- 
och  en  med  4  st.  Morisons  utdragbara  eldstäder.  Pannorn 
hafva  en  medeldiameter  om  iö’ — 5I/2"  och  en  medellång 
om  12" — 1 3/4".  Effektiva  eldytan  uppgår  till  3  070  och  effel 
tiva  rostytan  till  72  kv.  fet  för  hvarje  panna.  Dessa  pai 
nor  äro  de  största  sjöångpannor,  hvilka  hittills  tillverkat 
vid  något  svenskt  skeppsvarf. 

Beträffvande  ko, 
struktionen  af  själfv, 
fartygsskiofvet,  soi 
till  största  delen  äi 
tillverkadt  af  svensk 
stål  från  Avesta  jän 
verks  A. -B.,  samt  di 
allmänna  anordnir, 
garne  i  fråga  om  ir 
redning  och  utrus" 
ning  m.  m.  skilja  si 

lf 

de  bägge  tågfärjorn 
i  hulvudsak  ickefrå 
hvarandra,  enär  båd 
fartygen  äro  byggd 
och  inredda  efte 
samma  af  1906  åi 
ångf  är  j  ckommissioq 
sakkunnige,  ingenk 
W.  Hök,  uppgjord 
ritningar  och  specif 
kationer.  Ingenic 
Hök  har  äfven  i  egenskap  af  k.  järnvägsstyrelsens  kontrollan 
öfvervakat  byggandet  af  de  bägge  färjorna.  Dock  afvika  dj 
olika  salongs-  och  hyttinredningarnes  möblering  och  dekc; 
rering  ombord  å  tågfärjan  »Konung  Gustaf  V»  från  d- 
ombord  å  tågfärjan  »Drottning  Victoria»  så  till  vida,  sor 
för  det  förstnämnda  fartyget  hutvudsakligast  svenska  trä, 
slag  kommit  till  användning. 

Så  är  hufvudentréen  jämte  tillhörande'  korridor  ti 
i:sta  klass  inredning  och  matsalong  utförd  i  polerad  gu. 
grå  ek  i  mosaikmönster  med  försilfrade  beslag  och  arma 
tur,  under  det  att  själfva  matsalongen  är  utförd  i  polera 
alm  i  mosaikmönster  med  inläggningar  af  citronträ  oc 
rosenträ  samt  med  möbler  klädda  med  gulrödt  antiklådeij 
I  konversationssalongen  återigen  har  ljus  björk  med  ir 
läggningar  af  citronträ  samt  med  möbler  uti  blekt  losa 
färgad  fiiserad  moquette  kommit  till  användning.  Dam 
salongen  återigen  är  uti  ljus  mahogny  med  möbler  klädda  mei 
grön  gobelin  och  den  kungliga  salongens  väggbekiädnad  är  a 
blålackerade  ramträn  af  mahogny  med  förgyllningar  samt  me< 
fyllningar  af  sidentapet  i  gulröd  ton.  I  första  klass  röksalon 
har  grågrön  ek  med  mahognyinläggningar  kommit  till  an 
vändning.  Möblerna  äro  där  af  ek  klädda  med  gråblåt 
antikläder  och  samtliga  beslag  och  armatur  äro  af  koppai 
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Tredje  klass  inredning  är  liksom  ombord  å  »Drottning 
toria»  i  både  matsal  och  hytter  af  ljuspolerad  ask  med 
ningar  af  ek.  Hyttinredningen  för  fartygets  befäl- 
vare  är  af  polerad 
hogny,  under  det  att 
ig  bostadsinredning 
befäl,  järnvägs-  och 
personal  m.  m.  är 
hvitmålad  furu  med 
t.  Mer  af  mahogny, 
ledning  och  dekore- 

t 

uti  salongerna  har 
örts  af  firman  A. 
under  &  Söner  efter 
.  ingar  af  arkitekten 
Lindholm. 

Däcksutrustningen 
:  ifråga  om  ankaren, 

:  arspel,  styrmaskiner 
im.  densamma  som 
1  »Drottning  Victo- 
i  och  utvisar  be- 
fande  det,  som  för 
):a  fartyg  förut  om¬ 
ilts,  icke  några  däri- 
[  skilj  aktliga  kon- 
iktioner  eller  anord  - 
1  ar. 

Tågfärjan  »Konung 


Gustaf  V»  hvars  köl  lades  i  den  19  aug.  1908,  gick  af 
stapeln  den  19  juni  1909  samt  öfverlämnades  såsom 
nämndt  den  4  sistlidne  mars  till  svenska  staten.  Kon- 

traktsenligt  skulle  emel¬ 
lertid  fartyget  hafva  le¬ 
vererats  den  1  november 
förlidet  år,  men  harieve- 
ransen  fördröjts  utöfvei 
denna  tid  delvis  på 
grund  af  fjolårets  arbets¬ 
inställelser.  Byggnads- 
kostnaden,  uppgår  till 
2  340  000  kronor. 

Vid  mottagandet  af 
tågfärjan  »Konung  Gus¬ 
taf  V»,  hvilken  hittills  är 
det  största  i  Sverige 
byggda  handelsfartyg, 
har  k.  järnvägsstyrelsen 
till  Lindholmens  verk¬ 
stads  A. -B.  uttalat  sitt 
fulla  erkännande  för  det 
förtjänstfulla  sätt,  på 
hvilket  de  maktpålig- 
gande  uppgifterna  vid 
konstruktionen  af  såväl 
fartyg  och  maskineri 
som  arbetet  i  sin  helhet 
blifvit  löst. 


Styrbords  maskin  för  tågfärjan  »Konung  Gustaf  V». 


s.  s.  VOLLRATH  THAM. 

Rederi  A.-B.  Luleå — Ofotens  nya  malmångare. 


PL. 


Under  loppet  af  de  senare  åren  har  Rederi  A.-B. 
v.å-0  foten  på  ett  undantag  när  genom  nybeställningar  för- 
t  fat  sig  ett  flertal  moderna  och  stoi  a  malmlastångare, 
.ka  alla  äro  afsedda  för  export  af  järnmalm  från  de 
iländska  malmfyndigheterna.  Början  härtill  gjordes  år 
1 då  malmlastångaren  »Kiruna»  om  2  033  bruttotons  ny- 
uaffades  från  England,  hvarefter  med  längre  eller  kortare 
lanrum  följde  malmlastångarna  »Gellivare»  om  2032 
:,  »Skandia»  om  4318  tons,  »Lappland»  om  2035  tons 
■  t  »Polcirkeln»  om  2  033  tons.  Under  förlidet  år  fär- 
syggdes  bolagets  nyaste  och  atörsta  ångare  »Vollrath 
:m»,  hvilken  på  grund  af  sina  tekniska  fullkomligheter 
:  väl  konstruktion  som  särskildt  i  lossningsanordningar 
uder  åtskilligt  af  större  intresse  och  därför  torde  väl 
:jäna  ett  närmare  omnämnande. 

»Vollrath  Tham»  är  byggd  af  firman  R.  and  W. 
irthorn,  Leslie  and  C:o  Ltd  i  Newcastle-on-Tyne  i 
iland  efter  ritningar  och  specifikationer  uppgjorda  af 
iniör  /.  Johnson  i  Göteborg  och  direktör  P.  A.  Welin 
tockholm.  Fartyget,  hvars  huf /udritning  återgifves  i 
1  3,  håller  följande  hufvuddimensioner : 

Längd  mellan  p.  p .  376' — o"  eng.  mått. 

Mallad  hredd  .  5  6' — 6"  »  » 

Malladt  djup  till  öfre  däck  33 — 6"  »  » 

Lastdrygheten  inberäknadt  636  tons  bunkerkol  är  vid 
djupgående  af  24' — 2l/2''  (eng.  mått)  ej  mindre  än 
•  o  tons;  bruttotonnaget  uppgår  till  5  821,02  tons  och 
:  otonnaget  till  3  584,55  tons. 


3- 

Fartygsskrofvet  äi  byggdt  at  stål  med  materialdimen¬ 
sioner  för  erhållande  af  högsta  klass  i  British  Corporation 
samt  är  försedt  med  cellular-dubbel  botten  utefter  hela 
sin  längd.  Dubbla  botten  tillsammans  med  sidotankarna 
rymmer  med  inberäkning  af  piktankarna  2  931  tons  vat¬ 
ten;  under  pannorna  är  s.  k.  torrtank  anordnad. 

Propellermaskineriet  är  af  modernaste  konstruktion 
och  utgöres  af  en  trippelexpansionsmaskin  om  1  900  ind. 
hkr,  som  förmår  framdiifva  fartyget  fullt  lastadt  med  en 
hastighet  af  11  knop  samt  ballastadt  med  en  hastighet 
af  10  knop.  Maskineriet  är  tillverkadt  af  Noith  Eastern 
Marine  Engineering  C:o  Ltd  i  Newcastle  och  hulvudma- 
skinen  håller  följande  cylinder  dimensioner : 

Högtryckscyl.  diam .  24,5 " 

Medel  »  »  .  40" 

Låg  »  »  .  66" 

Slaglängd .  43" 

Hvarantalet  är  64  per  minut.  Ångpannorna  äro  till 
antalet  3  och  af  vanlig  enkeländad  cylindrisk  sjöångpanne- 
typ  med  trenne  eldrör  samt  återgående  tuber;  därjämte 
finnes  en  mindre  donkeypanna.  Hufvudångpannorna,  som 
mäta  i  diameter  14' — o"  och  i  längd  10' — 6",  äro  kon¬ 
struerade  för  ett  arbetstryck  om  180  lbs  sq.  inch  och 
donkeypannan  för  ett  tryck  om  90  lbs  pr  sq.  inch. 

Propellern  är  af  gjutjärn  med  en  diameter  af  18' —  o 
och  en  stigning  af  16' — 6"  eng.  mått. 

Beträffande  fartygets  inredning  må  endast  nämnas, 
att  densamma  är  förlagd  dels  längst  akterut  å  öfre  däck 
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s.  s.  »Vollrath  Tham». 


för  däcks-  och  maskinbefälet  samt  dels  förut  å  samma 
däck  och  å  hufvuddåck  för  besättningen;  midskepps  fin¬ 
nes  en  mindre  däckspåbyggnad  upptagande  kommando¬ 
brygga  samt  inrymmande  navigationshytt  m.  m.  Besätt¬ 
ningens  logement  upptager  skilda  bostadsrum,  matrum, 
tvättrum  samt  badrum,  W.  C.,  m.  m.;  akterinredningen 
upptager  förutom  bostadsrum,  tvänne  mässrum,  badrum, 
pentry  m.  m. 

Af  alldeles  särskildt  intresse  äro  de  anordningar,  som 
ombord  äro  vidtagna  för  malmlastens  intagande  och  ut- 
lossande.  Det  är  ett  välkändt  faktum,  att  sedan  man 
grundat  lossningen  af  åtskilliga  rumslaster  såsom  kol, 
spannmål,  malm  m.  m.  på  tyngdkraftens  inverkan,  har 
detta  lossningssätt  visat  sig  mycket  öfverlägset  det  dit¬ 
tills  använda.  »Vollrath  Tham»  är  konstruerad  och  byggd 
för  ett  på  denna  princip  grundadt  lossningssystem,  hvilket, 
hvad  malmlaster  beträffar,  utarbetats  och  ombord  å  samma 
bolags  ångare  »Polcirkeln»  noga  pröfvats  af  hrr  Johnson  och 
Welin  och  som  i  korthet  kan  sägas  här  utgöras  af  7  last¬ 
rum  bildande  en  serie  af  7  stycken  s.  k.  malmfickor  af  plåt, 
belägna  tvärskepps  och  på  2  å  3  fots  höjd  ofvan  tank¬ 
taket  samt  åtskilda  af  s.  k.  lossningsschackt.  Malmfickor¬ 


nas  bottnar  hafva  därvid  gifvits  så  stark  lutning,  att  ms 
men  genom  sin  egen  tyngd  utrinner  i  lossningsschackte 
där  den  upptages  i  särskilda  malmtunnor,  genom  för  and 
målet  apterade  öppningar  eller  rännor,  hvilkas  afstän 
ningsluckor  öppnas  eller  stängas  genom  lämpliga  anor 
ningar. 

Malmtunnorna  äro  så  konstruerade  att  de  noga  pas 
till  fickornas  öppningar.  De  rymma  cirka  2  tons  mal 
h vardera  och  fyllas  på  ungefär  2  till  3  sekunder.  Härv 
placeras  tunnan  intill  fickans  utloppsöppning,  hvars  b 
lanserade  lucka,  som  öppnas  utifrån  lossningsschacktet,  fö 
medelst  en  häfarm,  manövreras  lätt  af  en  enda  man.  S 
dan  malmen  tappats  i  tunnan,  afstänges  tilloppet  oc 
tunnan  hissas  förmcdelst  en  elektriskt  drifven  kran  un 
genom  lossningsschacktet  och  svänges  utombords  för  a 
tömmas  antingen  i  en  längs  fartygssidan  placerad  prå 
eller  ock  i  järnvägsvagn  å  kaj.  Genom  särskilda  anordning: 
kunna  malmtunnorna  tippas  på  hvilken  höjd  som  hel 
ofvan  pråmens  eller  vagnens  botten,  hvarigenom  skad( 
förorsakade  af  malmens  för  häftiga  nedstörtande  undvika 

Till  förhindrande  af  malmens  benägenhet  tili  san 
manfrysning  vintertid  har  ett  fullständigt  väimeledning, 
system  inlagts  ombord  under  malmfickornas  bottnar. 

!  Ombord  å  »Vollrath  Tham»  lossades  den  första  i  Na 
vik  intagna  malmlasten  i  Emden.  Denna  last,  som  up} 
gick  till  omkring  8  100  tons,  utlossades  af  15  man  ; 
ångarens  egen  besättning  på  allenast  45  arbetstimma 
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rvid  endast  halfva  antalet  kranar  var  i  verksamhet, 
dessa  15  man  voro  2  sysselsatta  i  hvarje  lossnings- 
ickt,  under  det  att  af  de  återstående  5  hvar  och  en 
tte  sin  kran.  Ett  fartyg  konstrueradt  efter  den  van¬ 
principen,  enligt  hvilken  malmen  iskyfflas  för  hand  i 
norna,  och  med  samma  lastdryghet  skulle  behöfva  120 
1  för  att  under  40  timmais  tid  kunna  lossa  samma  last. 
Hisskranarna  äro  10  till  antalet  och  placerade  5  å 
rje  sida;  hvar  och  en  af  dem  har  en  lyftkraft  om 
tons  och  en  lyfthastighet  om  75  fot  per  minut  mot¬ 
ande  en  lyftförmåga  om  40  tons  per  timme.  Det  har 
- 1  sig  att  2  man  i  hvarje  schackt  äro  tillräckliga  för 
fullt  sysselsätta  de  därtill  hörande  bägge  kranarna, 
aktligen  kunna,  om  samtliga  10  kranarna  användas, 
:ring  8  000  tons  malm  utlossas  af  allenast  20  man  på 
korta  tiden  af  24  timmar.  Inget  folk  och  inga  som 
t  ställningar  såsom  slagbord  m,  m.  å  däck  äro  därvid 
rderliga. 

Å  kranarna  äro  plattformar  anbragta,  från  hvilka 
1  skötaren  är  i  stånd  öfverskåda  och  leda  hela  lossnin- 
:  samt  manövrera  kranen,  h vilket  senare  sker  föime- 
;t  en  enda  spak.  När  denna  spak  höjes,  så  lvftes 
.  nlasttunnan  och  om  spaken  vrides  till  höger  eller 
;ter,  vrides  kranen  åt  motsvarande  håll  och  då  spaken 
sist  sänkes  firas  ock  lasten.  Naturligtvis  följer  kran¬ 
aren  med  kranen  under  dess  rörelser  och  sättes  där¬ 


igenom  i  stånd  att  såväl  öfvervaka  malmtunnans  fyllande 
som  densammas  upphissning  och  tippning.  Hvarje  kran 
ai  försedd  med  en  automatiskt  verkande  strömbrytare, 
som  förhindrar  öfverlastning. 

Den  elektriska  kraftcentralen,  bestående  förutom  af 
en  mindre  generator  för  den  elektriska  belysningen  af 
tvänne  generatorer  om  75  kw.  och  220  volts  spänning 
med  en  rotationshastighet  om  400  hvarf,  är  placerad 
akterut  å  hufvuddäcket  och  hissmotorerna  äro  anbragta 
intill  kranstolparna  i  särskilda  rum  under  däck.  Frånsedt 
den  stora  inbesparing  i  arbetsfolk  för  lossningen  vinnes 
vid  detta  system  äfven  en  stor  inbesparing  i  bränsle.  I 
själfva  verket  har  man  beräknat  bränsleåtgången  till  en¬ 
dast  en  tredjedel  af  densamma  för  vanliga  ångwinschai 
eller  —  för  detta  fall  —  till  en  inbesparing  af  omkring 
15  tons  kol. 

V  innandet  af  hastighet  och  en  god  ekonomi  vid 
malmens  utlossning  har  legat  till  grund  vid  systemets  ut¬ 
arbetande  och  erfarenheterna  från  den  tid,  som  fartyget 
varit  i  tjänst,  hafva  gifvit  vid  handen  att  det  med  detta 
loss,ningssystem  afsedda  ändamålet  ock  vunnits. 

»Vollrath  Tham»,  hvars  byggnadskontrakt  underteck¬ 
nades  den  30  aug.  1908,  sjösattes  den  8  maj  1909  samt 
levererades  den  1  juli  1909  och  insattes  omedelbart  i  trafik 
med  malm  från  Narvik  till  Emden,  Rotterdam  och  Phila- 
delphia. 


RAOLJEMOTORN  FÖR  STORSJÖFART. 


Under  det  att  förbränningsmotorn  i  form  af  benzin-, 
)leum-,  sprit-,  benzol-  och  dylika  motorer,  redan  länge 
iu  med  förhållandevis  liten  kraft  användts  för  fartygsdrift, 
e  den  i  denna  form  till  följe  af  det  ifrågakommande  bräns- 
:iöga  pris  icke  komma  till  användning  å  större  fartyg,  bog- 
och  fraktångare,  enär  driftkostnaden  därvid  ställde  sig 
oekonomisk.  Först  senare  sträfvanden,  som  haft  till 
1  att  göra  den  ekonomiskt  arbetande  gasmaskinen  och 
t  med  billig  drifolja  arbetande  råolje-  eller  Dieselmotorn 
ndbar  för  fartygsdrift,  kröntes  med  framgång.  I  syn- 
i;t  berättiga  de  vunna  erfarenheterna  med  oljemotorn 
e  bästa  förväntningar  och  lämna  ej  tvifvel  om,  att  icke 
änningsmotorn  i  denna  form  äfven  för  fartygsdrift 
iner  att  finna  större  utbredning. 

Som  det  nyaste  resultatet  på  detta  område,  torde  den, 
ielt  kort  tid  sedan,  till  sin  bestämmelseort  Tocopilla, 
porterade  motorbogserbåten  »Rapido»  få  anses  gälla, 
o  profturer  i  Kiels  hamn  bevistades  af  ett  stort  antal 
terade  från  olika  skeppsvarf  och  rederier  jämte  repre- 
1  nter  för  tyska  marinen.  | 

Fartyget  uppvisar  följande  hufvuddimensioner : 


Längd  öfver  däck  .  i^>3  m. 

Bredd  »  »  46  » 

Medeldjupgående  .  1^5  » 

Deplacement  .  20,7  tons 


öen  af  Fried.  Krupp  A.  G.  Germaniawerft  i  Kiel  efter 
patent  konstruerade  råoljemotorn,  arbetar  liksom  Die- 
>torn  med  själftändning  samt  är  direkt  omkastbar. 
1°°  slag  utveckla  dess  6  cylindrar  120  eff.  hkr  och  gifva 
ed  båten  en  hastighet  af  10%  knop.  Bogserkraften 
år  vid  6%  knop  till  1  200 — 1  300  kg.  Tillförlitliga 
ingar  utvisade  en  oljeförbrukning  af  icke  mer  än  180 


gr.,  så  att  den  med  samtliga  tillbehör  4  400  kg.  vägande  mo¬ 
torn  icke  torde  stå  efter  de  bästa  stationära  Dieselmotoran¬ 
läggningar. 

I  betraktande  af,  att  nämnda  bogseringsförmåga  upp¬ 
nås  med  ett  deplacement  af  blott  20,7  tons,  så  framgår  tyd¬ 
ligt  den  stora  ekonomiska  öfverlägsenhet,  som  motorkrait 
för  fartygsdrift  besitter  gent  öfver  ånga. 

En  ångare  med  samma  bogseringsförmåga,  torde  behöfva 
ett  deplacement  af  minst  50  tons.  För  egen  del  behöfver 
den  större  båten,  för  att  komma  i  rörelse,  mer  kraft  och  måste 
därför  en  kraftigare  maskin  väljas  för  att  samma  presta¬ 
tion  skall  kunna  uppnås.  Vid  beräkningen  af  bränslekost¬ 
naderna  måste  man  därför  mot  en  120  eff.  hkrs  motor  ställa 
en  större  ångmaskin.  Men  äfven  om  man  räknar  med  samma 
prestation  af  maskinerna,  för  ånghästkraften  per  timme 
antagen  till  1  kg.  kol  mot  180  gr.  motorolja  för  råoljemo¬ 
torn,  så  visar  sig  dock  icke  en  obetydlig  besparing  i  bränsle¬ 
kostnaderna. 

Under  antagande  att  en  ton  kol  kostar  16  kr.,  samt  en 
ton  motorolja  oförtullad  40  kr.,  förtullad  72  kr.,  så  belöpa  sig 
bränslekostnaderna  för  ånganläggning  per  hästkraftstimme 
till  1,6  öre,  för  råoljemotoranläggning  till  0,72  öre,  oförtulladt, 
respektive  till  1,39  öre,  då  oljan  måste  förtullas,  med  andra 
ord  en  besparing  af  cirka  20  och  56  %  för  råoljemotorn,  allt¬ 
eftersom  förtullad  eller  oförtullad  olja  kan  användas. 

En  ytterligare  afsevärd  fördel,  i  synnerhet  för  större  far¬ 
tyg,  ligger  i  den  besparing  af  maskinpersonal,  som  motor¬ 
driften  möjliggör,  i  det  att  eldarpersonal  helt  och  hållet  kan 
afvaras.  Kostnaderna  för  skötandet  af  ångmaskin  och 
råoljemotor  kunna  därvid  antagas  lika. 

Dessa  fördelar  och  den  stora  aktionsradien  hos  ett  fartyg 
med  oljemotorer  framträda  ännu  tydligare  vid  jämförelse  mel¬ 
lan  maskinanläggningarna  på  fartyg  af  större  dimensioner. 
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Motorbogserbåten  »Rapido» . 


Råoljemotor  om  120  cff.  hkr. 


Antages  som  exempel  ett  fraktfartyg  om  7  500  tons  last- 
dryghet  och  som  med  2  500  eff.  lrkrs  maskin  gör  11%  knop. 
Ett  sådant  fartyg,  utrustadt  med  en  ångmaskinanläggning  af 
ofvannämnda  styrka,  förbrukar  på24 timmar  omkring45  tons 
kol  och  äger,  med  2  000  kbm.  bunkerrum,  en  aktionsradie  af 
1  rundt  tal  12  000  sjömil.  Samma  fartyg,  utrustadt  med 
råoljemotoranläggning,  förbrukar  under  lika  förhållanden  om¬ 
kring  13  tons  råolja.  Aktionsradien  stiger  därför  till  38  000 
sjömil,  alltså  till  mer  än  det  tredubbla.  Vid  lika  aktions¬ 
radie  är  det  med  oljemotorer  utrustade  fartyget  i  stånd  att 
taga  som  last  det  kvantum,  som  viktbesparingen  i  kol  mot¬ 
svarar.  Vid  det  anförda  exemplet  belöper  sig  den  ökade 
lastningsförmågan  till  omkring  1  350  tons,  motsvarande  ett 
plus  af  18  %  gent  öfver  fartyget  med  ångmaskin.  Härvid  är 
också  antaget,  att  de  båda  maskinanläggningarna  hafva 
samma  vikt.  I  verkligheten  kan  man  dock  bygga  en  olje- 
motoranläggning  betydligt  lättare  än  en  lika  stark  kolf- 
maskinanläggning  för  ånga. 

Förefinnas  alltså,  beträffande  lastningsförmågan,  all¬ 
deles  särskilda  fördelar  till  förmån  för  det  med  oljemotorer 
utrustade  fartyget,  i  synnerhet  för  fartyg,  hvilka  göra  mycket 
långa  resor,  så  visar  äfven  jämförelsen  i  driftkostnaderna,  att 
vid  motordrift  betydliga  belopp  kunna  sparas  gent  öfver 
ångdrift.  Dessa  besparingar  härröra  sig  i  första  hand  af 
bortfallandet  af  kostnaden  för  pannskötseln,  vidare  af  den 
ringa  bränsleåtgången  hos  oljemotorerna. 

För  en  fjorton  dagars  resa  utgöra  under  lika  förhållanden 
de  rena  driftkostnaderna  (bränsle,  personal,  putsning-  och 
smörj  material) 

för  ångmaskin  rundt  10  800  kr. 

»  oljemotor  »  8  100  » 


alltså  en  besparing  af  rundt  2  700  kr.  för  motordrift.  Ht 
vidlag  har  visserligen  icke  tagits  hänsyn  till,  att  anläggning 
kostnaderna  för  motoranläggning  komma  att  ställa  sig  någ 
högre,  än  för  motsvarande  ångmaskinsanläggning.  D 
därigenom  för  motorfartyget  betingade  högre  kostnaden  1 
förräntning  och  amortering  utjämnas  dock  rikligen  genom  d 
kortare  liggtiden  för  motorfartyg,  enär  råoljan  bekväma 
och  raskare  kan  tagas  ombord  än  kolen,  äfvensom  genc 
bortfallandet  af  de  bränslekostnader,  som  äro  nödiga  för  up 
eldningen  och  hållandet  under  ånga  af  ångmaskinanläggni 
under  fartygets  stillaliggande. 

Beräknar  man,  att  ett  fartyg  årligen  gör  ungefär 
sådana  14-dagars  resor,  så  uppstår  en  besparing  af  tillsaij 
mans  48  600  kr.  endast  i  driftkostnader,  under  det  att  k 
tyget  vid  samma  hastighet  har  ungefär  18  %  ökad  lastning 
förmåga. 

Jämte  dessa  ekonomiska  fördelar,  bör  äfven  1  korth 
omnämnas,  att  vid  normal  fart  utströmningen  är  alldel, 
rökfri,  en  omständighet,  som  på  grund  af  frånvaron  af  s 
och  rök,  i  synnerhet  för  passagerareångare  och  krigsfart; 
bör  vara  af  betydelse,  och  att  värmeutstrålningen,  till  föl 
af  motorernas  afkylning  med  vatten,  bortfaller,  en  för  t 
tjäningspersonalen  afsevärd  lättnad,  ej  minst  i  tropiskt  klirm 

Äfven  om  man  f.  n.  ännu  icke  hunnit  så  långt,  att  1 
förestående,  beräknade  talen  blifvit  verklighet,  så  visa  < 
dock,  hvilken  ekonomisk  öfverlägsenhet  stormotorn  såso 
fartygsmaskin  äger.  Siffrorna  i  fråga  försvara  såmedel 
bemödandet  om  att  bringa  motorer  af  allt  större  och  stör 
dimensioner  i  marknaden,  så  att  oljemotorn  därigenom  fö 
skaffas  den  plats  på  fartygsdriftens  område,  som  med  hänsv 
till  dess  fördelar  tillkommer  densamma. 


ANKAREKONSTRUKTIONER. 


Wasteneys  Smith’s  ankare  är  i  sin  ursprungliga  form 
ett  af  de  äldsta  ankarna  utan  stock  och  daterar  sig  från 
början  af  1870-talet.  Det  utfördes  först  af  smidesjärn,  men 
tillverkas  numera  af  gjutstål.  Det  är  det  första  af  Eng. 
Lloyd  godkända  ankaret  af  detta  material  samt  äfvenledes 
det  första  s.  k.  själfstufvande  ankaret. 

Wasteneys  Snrith’s  ankare  är  något  snarlikt  Inglefields 
och  Martins  ankaren,  men  är  mera  fyrkantigt  i  kronan. 
Flyna,  som  äro  långa  och  massiva  samt  hafva  en  mycket  bied 
bäs,  äro  direkt  fästade  till  kronan,  som  i  sin  ordning  är  genom 
en  bult  vridbart  fästad  till  läggens  nedre  del.  Då  ankaret 
draggar  med,  tvinga  flynas  breda  baser  pyntarna  ned  i  grun- 


(Forts.  från  häft.  0  år  1909.);; 

den,  hvarvid  utslagsvinkeln  genom  läggens  anslag  mot  ma 
svarande  sidokanter  i  kronans  urtagning  begränsas  till  4,- 
Ett  flertal  förbättringar  hafva  införts  å  detta  ankare,  so 
under  årens  lopp  kommit  till  stor  utbredning  föi  alla  fartyg 
typer  ända  från  motorbåtar  och  yachter  upp  till  snabbgåeru 
oceanångare  samt  slagskepp  och  kryssare  i  skilda  marine: 
Å  fartyg  af  dessa  senare  typer  användes  Wasteneys  Smith 
ankare  bl.  a.  å  cunardångaren  »Campania»  samt  de  engelsl 
örlogsfartygen  »Dreadnought»,  »Superb»,  »Indomitable»  m. 

Taylors  ankare  af  år  1895  är  äfvenledes  ett  själ 
stufvande  ankare  utan  stock.  Detsamma  utmärker  sig  f( 
en  kraftig  krona,  som  är  i  ett  stycke  med  de  relativt  lånf 
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,  spetsiga  flyarmarna.  Kronan,  som  numera  förmedelst 
genom  hela  dess  längd  gående  bult  är  rörligt  fästad  till 
^ens  nedre  ögonformade  del,  är  i  midten  försedd  med 
nne  utskjutande  utsprång,  h vilkas  plan  är  vinkelrätt  mot 
larnas.  Dessa  utsprång  tjäna  dels  att  öka  ankarets  grip- 


IVasteneys  Smith’ s  ankare. 


!  t  genom  att  förhjälpa  till  fly  nas  lättare  nedträngande  i 
i  iden  samt  dels  att  begränsa  armarnas  utslag  genom  att 
nra  anslagsytor  för  läggen. 

Taylors  ankare,  som  tidigare  förekommit  och  ännu  är 
rerstundom  till  synes  i  härifrån  något  afvikande  konstrulc- 
<er.  utfördes  till  en  början  med  lägg  af  smidesjärn  och 


ia  med  armar  af  gjutstål.  På  senare  tid  hafva  emellertid 
;a  ankaren  börjat  i  sin  helhet  tillverkas  af  smidt  järn, 
'‘ket  material  för  dylika  ändamål  visat  sig  öfverlägset 
stål,  så  tillvida  som  det  senare  är  svårt  att  erhålla  fritt 
;  flagor  och  blåsor. 


4i 

Tyzacks  ankare  är  snarlikt  det  föregående  och  före¬ 
kommer  liksom  detta  i  tvänne  från  h  varand  ra  något  afvi¬ 
kande  konstruktioner.  Det  har  tvänne  mycket  breda  och 
korta  armar  och  flyn,  hvilka  senare  understundom  förses  med 
hullingar  för  ett  säkert  fasthållande  i  mjuk  botten.  Läggen 


Tavlors  ankare. 


är  på  vanligt  sätt  införd  i  en  urtagning  i  kronan,  som  är  i 
ett  stycke  med  armarna,  samt  genom  en  bult  vridbart  fästad 
till  densamma,  så  att  liksom  vid  en  del  föregående  ankare¬ 
konstruktioner  urtagningens  sidokanter  begränsa  armarna» 
rörelser  sidovägen.  Kronan  har  i  midten  tvänne  vertikalt 
mot  armarna  gående  mindre  flyn,  som  antingen  bilda  en  bred 


Moringsankare . 


med  längsgående  räfflor  försedd  utsvällning  eller  ock  utgöra 
tvänne  mindre  med  spetsiga  tänder  försedda  centrala  fly- 
pyntar.  Detta  ankares  fördelar  äro,  att  det  har  en  relativt 
stor  hållyta  samt  att  de  små  centralflyna  vid  dragning  å 
ankarkättingen  tvinga  ned  de  stora  flyna  i  grunden.  Ty- 
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zacks  ankare  har  fått  mycket  stor  användning  i  såväl  han¬ 
dels-  som  örlogsflottorna,  inom  hvilka  senare  det  tillika  med 
Halls  ankare  är  ett  af  de  mera  allmänt  brukliga. 


Förutom  de  nu  nämnda  ankarna  finnas  i  bruk  ett  fler¬ 
tal  andra  patentankaren  såsom  Baxters  Griffiths  &  Wil= 
liams,  Parkes  och  Wrights  m.  fl.,  hvilka  dock  af  utrym- 
messkäl  här  ej  kunna  blifva  föremål  för  ett  närmare  om¬ 
nämnande  eller  illustrerande. 

1  ill  sist  må  till  ofvanstående  anföras  några  mera  sär¬ 
egna  ankarformer,  hvilka  äro  i  bruk.  Hit  höra  de  s.  k. 


skålankarna,  hvilka  ankaren  kännetecknas  däraf  att  c 
h varken  äro  försedda  med  stock  eller  med  några  flyarm; 
utan  endast  hafva  en  skålformig  krona  af  järn  som  i  cei 
trum  är  försedd  med  ett  koniskt  hål,  genom  hvilket  den  jän 
förelsevis  långa  läggen  inträdes  och  nitas  på  ytterkan 
I  andra  ändan  är  läggen  som  vanligt  försedd  med  en  klan 
röring.  Skålankaret  har  en  synnerligen  stor  förmåga  a' 
hålla  fast  1  botten,  men  är  tungt  och  rätt  svårt  att  få  loss,  c 
det  har  gripit  fast  ordentligt,  hvarför  det  ej  lämpar  sig  fc 
användning  ombord  å  vanliga  fartyg.  För  förankring  ; 
exempelvis  fyrfartyg,  hvilka  ofta  äro  utsatta  för  våldsamm 
stormar  och  sjö  från  olika  riktningar  och  som  för  den  sku 
icke  med  fördel  kunna  nyttja  vanliga  patentankaren,  nyt 
jas  oftast  skålankaren,  enär  desamma  hålla  väl  fast,  hur  fa 
tyget  än  svänger  för  vinden.  Skålankaret  är  emellertid  ti 
följd  af  den  oböjliga  läggen  svårt  att  stufva  ombord  och  de 
användning  är  därför  mycket  begränsad. 

Till  förankring  af  mindre  fartyg  eller  båtar  bruk; 
vanligast  ett  lättare  krokformigt  ankare  kalladt  dragj 
Draggen  är  af  smidt  järn  och  saknar  stock  samt  är  i  ena  äi 
dan  försedd  med  en  ring  för  draggtågets  fästande  och  i  de 
andra  med  fyra  till  fem  utåt  böjda  armar  med  flyn, Hivar; 
genom  den  1  hvilket  läge  som  helst  griper  fast  i  botten. 

Andra  säregna  ankarformer  utgöras  af  det  s.  k.  skru 
ankaret,  hvilket  består  af  ett  större  gjut  järnsblock  i  form  ; 
en  skrufgänga,  medelst  livars  i  toppen  fyrkantiga  läg 
ankaret  för  hand  skrufvas  ned  i  botten  samt  af  det  s.  i 
moringsankaret,  som  liknar  det  vanliga  ankaret,  men  so? 
till  skillnad  från  detsamma  blott  är  försedt  med  en  arm  oc 
ett  fly,  i  hvars  krona  är  fästad  en  tvär  klam  för  ankare 
fällande  och  lättande.  Dessa  sistnämnda  ankaren  använd; 
för  bojars  eller  fasta  förtöj ningsställens  fasthållande  i  ham 
eller  å  ankarredd  och  utgöra  således  icke  några  egentlig 
fartygsankaren. 


FRÅN  VERKSTÄDERNA  OCH  VARFVEN. 


(Jan. — mars.) 


Oscarshamn.  Af  Oscarshamns  Mek.  Verkstads-  och  skeppsdockas 

A.-B.  har  A. -B.  Gustafsbergs  Fabriks  Intressenter  den  21  jan. 
beställt  en  lastångare  om  cirka  1  300  br.-tons  och  700  ind.  hkr. 

Malmö.  Eockums  Mek.  Verkstads  A.-B.  har  den  3  jan.  mot¬ 
tagit  beställning  å  4  st.  själflossande  mudderpråmar  för  Göte¬ 
borgs  hamnstyrelse. 

Göteborg.  Lindholmens  Verkstads  A.-B.  har  den  4  mars  till 


k.  järnvägsstyrelsen  levererat  tågfärjan  Konung  Gustaf  V  oi 
3  062  br.  tons  och  5  000  ind.  hkr.  samt  den  26  febr.  sjösatt  las 
ångaren  Falken  om  c:a  250  br.-tons  och  275  ind.  hkr. 

Göteborgs  Nya  Verkstads  A.-B.  har  den  16  febr.  erhållit  b< 
ställning  å  en  bogserångare  om  c:a  500  ind.  hkr. 

Eriksbergs  Mek.  Verkstads  A.-B.  har  den  24  jan.  sjösa 
passagerareångaren  Veile  om  38  br.-tons  och  55  ind.  hkr;  de 
8  febr.  har  till  verkstadsbolaget  ingått  beställning  å  2  st.  själ 
lossande  mudderpråmar. 


PL.  1  tillhör  marindirektör  I.  Falkmans  vid  Afdelningens  ord  höstsam 

7 d“  4  föredrag  ™  .  ££ 

ar  yg  och  torde  for  den  skull  närslutas  Häft.  1  af  Tekn.  Tidskrifts  Afd.  för 
bkeppsbyggnadskonst  år  1910. 
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S.  AVANCE  XVI. 
LJUSNE  MEK.  VERKSTAD. 


i:STA  KL.  TORPEDBÅTEN  ALTAIR. 

BERGSUNDS  MEK.  VERKSTAD. 


S.  S.  KALMARSUND  IX. 
OSCARSHAMNS  MEK.  VERKSTAD. 


RESERV. 

KOCKUMS  MEK.  VERKSTAD. 


JAGAREN  SIGURD. 

LINDHOLMENS  VERKSTAD. 


S.  S.  CRONSTADT. 
GÖTEBORGS  NYA  VERKSTAD. 


S.  S.  BREVIK. 

eriksbergs  mek.  verkstad 


S.  S.  VALKYRIAN. 
MOTALA  VERKSTAD. 
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- -  Redaktör:  AXEL  LINDBLAD.  -  . .  - 
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TANKFÖRSÖK  MED  MODELLER  TILL  JAGAREN  HUGIN». 

Af  ingeniör  Ernst  A.  Heden. 

Jagaren  »Hugim,  som  på  våren  1909  beställdes  vid 
taverken  i  Göteborg,  är  det  första  svenska  krigsfartyg, 
ilket  är  afsedt  att  framdrifvas  medelst  ångturbiner,  och 
fva  dessa  af  Curtis-typ.  Två  sådana  skola  installeras 
fvande  hvar  sin  propeller  med  en  styrka  af  tillsam- 
ns  c:a  7  500  E.  H.K  vid  ett  hvarfantal  af  c:a  800  i 
nuten  vid  högsta  fart  eller  ungefär  dubbelt  så  många 
arf  som  å  våra  nuvarande  6  jagare,  hvilkas  kolfmaskiner 
a  något  öfver  400  hvarf.  Detta  ökade  hvarfantal  har 
:urligtvis  äfven  inverkan  på  propellerns  konstruktion  i 
måtto,  att  diametern  måste  minskas  för  att  undvika 

stor  periferihastighet,  hvarför  »Hugins»  propellrar  få 
diameter  af  c:a  1  600  mm  mot  2  150  mm  å  de  äldre 
arna.  På  grund  häraf  kom  man  på  den  tanken,  att 
:erskeppet  kunde  förändras  eller  förenklas,  och  beslöt 
n  därför  att  frångå  det  hvalfformade  akterskeppet  å 
äldre  jagarna,  hvilket  betingas  af  de  större  propellrarna, 
n  hvilket  är  både  dyrbart  och  ofördelaktigt  från  såväl 
t-  som  utrymmessynpunkt,  och  öfvergå  till  konvexa 
mtlinier  akterut,  då  man  ju  i  alla  fall  finge  plats  för 
»pellrarne  på  grund  af  dessas  mindre  diameter. 

Fartygens  olika  konstruktioner  framgå  af  spant- 
orna  å  fig.  /. 

Innan  dessa  ganska  omfattande  förändringar  vidto- 
,  borde  dock  utrönas,  om  man  kunde  hoppas  på  större 
t  och  beslöts  därför  att  företaga  tankförsök  med  såväl 
äldre  jagarnas  som  »Hugins»  föreslagna  modell.  Dessa 
ördes  i  Norddeutscher  Lloyds  försökstank  i  Bremerha- 
1  i  närvaro  af  representanter  för  Kungl.  Marinförvalt- 
gen  och  Götaverken  och  framgå  resultaten  af  följande 
'eller  I  åf  II  samt  diagram  å  fig.  2.  En  genomskär- 
g  af  tanken  synes  å  fig.  3  och  det  förfaringssätt  och 


TABELL  I.  TANKFORSOK. 


»V  a  1  e» 

&  klass 

»H  u 

g  i  n» 

Prof. 

#  I 

Prof. 

#11 

Prof.#  III 

Prof.  A 

Prof.  B 

Fartyg 

Modell 

Fartyg 

Modell 

Fartyg 

Modell 

Fartyg  Modell 

Fartyg 

Modell 

ängd  i  W.  L.,  meter . 

65.8 

6.324 

66.0 

xirsta  bredd,  meter . 

6.48 

onstruktionsdjupgående,  meter . 

1 .842 

0.105 

1.8.5 

0. 103 

1-755 

0. 100 

eplacement,  fartyg  i  kbm,  modell  i  kbdm 

360 

67.17 

348 

64.9 

340 

63-4 

360 

67- .72 

340 

63.44 

jecifik  vikt,  hafsvatten  &  tankvatten  . 

1 .012 

1 .005 

1 .012 

I.005 

1 .012 

1.005 

1 .012 

1 .002 

1 .012 

1 .002 

eplacement,  fartyg  i  tons,  modell  i  kg.  ..  . 

364 

438 

0. 07945 

67.5 

352 

65.2 

344 

63-7 

364 

6  7  •  306 

344 

63.56 

åt  yta,  fartyg  i  m2  =  F,  modell  i  dm2  —  f 

143-2 

428 

>39-74 

427 

*  39  4 

415 

>35-s 

405 

132.2 

s  för  fartyg  &  Ora  för  modell .  . 

O. I2778 

0. 07945 

0. 12778 

0. 07945 

0. 12778 

-  0.006859a  x  yt  X  a3 . 

1  =0.0035567  x  y„  X  L4  0874  (Om— Os) . 

37.0.8 

0 . 0786 

37-°i8 

0.0768 

37.0.8 

0.0766 

37.128 

0.0747 

37. .28 

0 . 0729 

de  beräkningsgrunder,  enligt  hvilka  försöken  här  utföras 
äro  såsom  bekant  grundade  på  Froudes  experiment  samt 
lagen  om  korresponderande  hastigheter,  hvilket  allt  utför¬ 
ligt  beskrifves  af  öfver  ingeniör  Schiilte  i  »Jahrbuch  der 
Schiffbautechnischen  Gesellschaft  1901»,  till  hvilken  upp¬ 
sats  hänvisas,  då  här  ej  är  tid  eller  plats,  att  närmare 
utveckla  dessa  saker. 


W/HLE  K  VAL/^5^). 


MUQM 


Fig.  1.  Akterskeppens  form. 

Från  de  utförda  försöken  beräknas  hästkraften  enligt 
formeln: 

E.  H.Ktotai  =0.0068592  X  h\  X  a3  X  V  x  W  —0.0025567  X  7,  X 
L°,o875  [Om  — Os]  X  F  X  V2’8*5 
i  hvilken  formel  de  olika  faktorerna  äro: 

7,  Hafsvattnets  specifika  vikt. 

*  7  Tankvattnets  specifika  vikt. 
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en  krängning  af  250  skulle  fartyget  hafva  kantrat  utan  vi¬ 
dare. 

Erfarenheten  visar,  att  då  lasten  förskjutits  och  fartyget 
en  gång  fått  slagsida,  kränger  det  så  småningom  öfver  till  en 
än  större  vinkel.  Orsaken  härtill  ligger  däri,  att  spannmålen 
så  småningom  sätter  sig,  då  lastningsanordningarna  upphöra 
att  arbeta,  och  dessutom  att  i  fartygsbotten  samladt  vatten 
och  lösa  föremål  af  diverse  slag  så  småningom  draga  sig 
öfver  till  den  sida,  åt  hvilken  fartyget  har  slagsida. 

I  fall  fartyget  har  en  ovanligt  hög  sida  eller  för  timmer¬ 
last  fastsurrad  på  däck,  hvilken  last  i  så  fall  praktiskt  taget 
är  en  del  af  byggnaden  och  utgör  ett  tillägg  till  dess  höjd, 
ställer  sig  saken  något  olika  mot  hvad  förut  antagits,  enär 
momentkurvan  är  stabil  inom  mycket  större  gränser,  kanske 
till  och  med  till  en  utsträckning  öfver  90°  lutning.  För  ett 
sådant  fartyg  torde  kurvan  komma  att  se  ut  i  enlighet  med 
nedersta  figuren  i  fig.  1. 

Fartyget  är  då  praktiskt  taget  omöjligt  att  kantra,  men 
kan  kränga  öfver  till  så  stora  vinklar,  att  det  blifver  både 
onavigerbart  och  obeboeligt  eller  kan  däckslasten,  som  då 
kränger  i  sina  förtöjningar,  bryta  sig  ur  dessa  —  kanske 


endast  på  en  sida,  och  lasten  och  kanske  äfven  fartyget  ; 
i  följd  däraf  förloradt. 

Den  öfversta  och  nedersta  figuren  påvisa  vidare  säke 
heten  i  ett  fall  och  faran  i  ett  annat  af  att  gå  till  sjöss  me 
slagsida.  Inom  måttliga  gränser  kan  ett  med  högt  friboi 
försedt  djupt  fartyg  gå  till  sjöss  på  detta  sätt  med  jän 
förelsevis  liten  fara,  under  det  att  en  bred  grundgående  b; 
med  lågt  fribord  i  motsvarande  fall  skulle  löpa  stor  risk. 

En  förskjutning  af  ett  fartygs  last  har  på  detsamrr 
ungefär  samma  verkan,  som  om  vinden  blåste  stadigt  påe 
segelyta.  Skillnaden  är  endast  den,  att  segelfartyget  arb< 
tar  under  säkrare  och  mera  tryggade  förhållanden.  Fara 
liknar  mest  den,  för  hvilken  ett  bredt  flatbottnadt  (gruru 
gående)  segelfartyg  med  ballast  är  utsatt,  hvilket  med  trång 
gränser  för  stabiliteten  kan  föra  stor  segelyta  vid  jämförelsi 
vis  litet  djupgående,  men  under  sådana  förhållanden  icl 
har  någon  säkerhet  öfrig.  Ett  sådant  fartyg  går  dåligt 
sjön  och  en  oförsiktig  befälhafvare  skulle  i  ett  sådant  fa 
möjligen  efter  att  hafva  tagit  in  för  liten  ballast  försvinn 
med  skepp  och  besättning  lämnande  efter  sig  en  af  hafve 
många  olösta  hemligheter. 


UPPVÄGNING  AF  FARTYGSLASTER. 


Allmänt  kändt  är  att  vid  utvägning  af  fartygslaster 
särskildt  sådana  som  kol,  järn,  spannmål  m.  m.  den  last¬ 
kvantitet,  som  aflastas,  ofta  betydligt  understiger  den  kvan¬ 
titet,  som  i  fartyget  intagits.  I  regel  är  det  svårt  att  upp- 


Fig.  1.  Areometervåg, 


täcka  eller  åtminstone  kunna  visa,  hur  olikheten  mella 
intagen  och  utlossad  last  uppstått  och  något  enkelt  oc 
på  samma  gång  noggrant  sätt  att  kontrollera  den  viktkvar 
titet  af  last,  som  intages  eller  utlossas,  har  länge  varit  et 
kändt  behof.  Den  brukliga  metoden  att  ai 
läsa  djupgåendet  samt  med  tillhjälp  af  de 
placementskurvan  bestämma  denna  lastkvar 
titet  torde  knappast  vara  fullt  tillförlitlig,  d 
det  kan  vara  svårt  att  afläsa  djupgående 
på  mindre  än  25  mm.  när,  hvilket  exempel 
vis  vid  ett  fartyg  om  10  000  tons  d.  w.  föi 
orsakar  ett  fel  om  cirka  45  tons. 

För  att  emellertid  exakt  kunna  uppväg 
fartygslaster  har  italienaren  Emilio  de  Lorens 
i  Genua  konstruerat  en  synnerligen  sinnri 
apparat,  benämnd  Porhydrometer,  hvilke. 
inom  sjöfarts-  och  skeppsbyggerikretsar  p' 
grund  af  sin  enkelhet  och  tillförlitlighet  väck 
en  synnerligen  stor  uppmärksamhet.  Appa 


Juni  igio 
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en  består  till  sin  hufvudsakligaste  del  af  en  flottör,  af 
pfinnaren  benämnd  areometer,  hvilken  är  satt  i  för¬ 
delse  med  och  balanserad  af  en  häfstång  på  sådant 
t,  att  genom  inställandet  af  balanstyngder  den  vat- 
. mängd,  som  vid  ett  gifvet  djupgående  undantränges 
areometern,  kan  noggrant  uppmätas.  Areometern  an- 
ngas  i  ett  i  fartygets  midt  uppsatt  vertikalt  rör,  som, 
fartyget  är  olastadt,  räcker  från  c:a  500 — 600  mm.  under 
tenlinien  upp  till  bekväm  höjd  öfver  densamma,  då  far¬ 
et  är  nedlastadt.  Detta  rör  står  genom  ett  mindre  så¬ 
lt  i  förbindelse  med  det  fartyget  omgifvande  vattnet, 
lket  genom  en  bottenventil  kan  insläppas  i  det  större 
tikala  röret.  På  så  sätt  står  vattnet  i  detta  rör  i  kommuni- 
ion  med  vattnet  utombords  och  stiger  följaktligen  i  röret 


r 

4 

'  VAQNINCS-ANOHDNINq 
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— 
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skin. 
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2.  Installation  af  porhy  dr 07neter  i  en  lastångare  om  100  tons- 


till  fartygets.  Om  sålunda  en  vikt  IV  föres  ombord  å  far¬ 
tyget,  och  dettas  djupgående  då  ökas  med  h,  blir,  om  Z 
äi  fartygets  vattenliniearea  efter  nedlastningen  samt  v  vik¬ 
ten  af  volymsenheten  vatten 

W  =  v  .  Z  .  h. 

Samtidigt  som  vattnet  stiger  i  areometerröret  påver¬ 
kas  areometerbalansen  af  en  kraft  /  lika  med  skillnaden  i 
deplacement;  är  z  därför  areometerns  vattenliniearea  vid 
detta  senare  tillfälle,  erhålles 


f  =  v  .  z  .  h  . 


z 


W  =  k.  f, 

hvadan  graderingen  å  vägningsanordningen  kan  göras  sådan, 
att  vikten  af  den  ombordtagna  eller  utlossade  lasten  kan  di¬ 
rekt  af  läsas.  Areometern  får  därför  formen  af  en  omvänd 
kon,  hvars  areor  uppsatta  i  form  af  en  kurva  noga  öfver- 
ensstämma  med  fartygets  kurva  utvisande  antalet  ton  per 
cm.  nedlastning. 

I  de  fall  då  exakta  uppgifter  för  areometerns  konstruk¬ 
tion  icke  föreligga,  kunna  areorna  lätt  bestämmas  genom 
särskilda  experiment.  Därvid  insättes  en  försöksareome- 
ter  af  exakt  parallellipipedisk  form  samt  känd  sektionsarea, 


F/g.  3.  Installation  af  porhydrometer  i  en  läktare  om  100  tons. 


liamma  höjd,  som  det  vatten,  hvari  fartyget  flyter.  Areo- 
ern,  som  genom  en  häfstång  med  motvikt  är  jämt  ba- 
erad,  är  vanligen  något  tyngre  än  vikten  af  det  af  den- 
ma  undanträngda  vattnet,  hvadan  den  alltid  har  någon 
: igenhet  att  sjunka.  Då  nu  vid  lastning  eller  annan 
bordtagning  af  tyngder  fartygets  djupgående  ökas,  höjer 
vattnet  i  areometerröret  och  areometern  sjunker  i  mot¬ 
ande  grad.  Då  areometerns  deplacement  på  så  sätt 
j»,  minskas  areometerns  vikt  och  denna  viktskillnad 
ikallar  en  nedåtgående  rörelse  af  balansens  motsatta 
,  där  motvikten  förblifvit  oförändrad.  Of  vanför  denna 
1  nsarm  är  placerad  en  eller  annan  slags  lämplig  vägnings- 
i  dning,  såsom  exempelvis  utvisas  i  Hg.  1,  som  satt  i 
undelse  med  areometerbalansen  angifver  den  exakta 
'■  af  spänning,  som  uppstår  af  jämnviktens  förändring 
>m  areometerns  ökade  deplacement. 

Uppfinningens  sinnrikhet  ligger  i  areometern,  som  måste 
•  •  af  passande  konstruktion  samt  noggrant  justerad. 

är  i  verkligheten  en  exakt  mätare  af  fartygets  deplace- 
■t  och  följaktligen  måste  dess  form  motsvara  fartygets. 

är  därför  så  konstruerad,  att,  när  vattnet  står  på 
'ma  höjd  i  areometerröret  och  utom  fartyget,  står  areo- 
-rns  vattenliniearea  alltid  i  ett  konstant  förhållande 


så  att  den  vid  en  gifven  nedlastning  angifver  ett  kändt  antal 
enheter  eller  tvärtom  för  en  gifven  tyngd,  för  hvilken  ned- 
sänkningen  är  bekant.  Derefter  ombordtages  kända  tyng¬ 
der  och  vid  olika  djupgående  afläses  deras  vikter  genom 
vägningsapparaten  och  genom  dessa  afläsningar  finner 
man  då,  hur  den  för  fartyget  i  fråga  lämpliga  areometern 
bör  till  form  och  storlek  vara  konstruerad. 

I  de  flesta  fall  står  vågapparaten  i  förbindelse  genom 
länkstänger  med  areometerbalansen,  såsom  utvisas  i  fig.  2. 
Anordningen  varierar  dock  ofta  och  vid’ mindre  installationer 
anbringas  vågapparaten  understundom  direkt  till  areome¬ 
tern  såsom  visas  i  fig.  3. 

En  viktig  sak  är  areometerns  placering  i  fartyget. 
Med  hänsyn  till  fartygets  trimmingsförhållanden  är  det  nöd¬ 
vändigt  placera  apparaten  i  fartygets  midt  såväl  tvärskepps 
som  långskepps.  Tvärskepps  är  denna  punkt  lätt  funnen, 
under  det  att  densamma  i  långskeppsled  är  svårt  att  exakt 
bestämma,  då  denna  punkt  sällan  är  midtpunkten  af  far¬ 
tygets  längd.  Lämpligast  användes  vattenlinieareans  tyngd¬ 
punkt,  och  i  de  fall  då  apparaten  här  ej  kan  anbringas,  an¬ 
bringas  tvänne  areometerrör  rakt  motsatta  och  på  lika  stort 
afstånd  från  denna  punkt;  areometern  i  dessa  rör  förenas 
då  genom  en  häfstång. 
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Areometern  har  blifvit  noggrant  afprofvad  och  har  i 
h varje  fall  visat  en  utomordentligt  stor  noggrannhet, 
vare  sig  den  användts  på  större  eller  mindre  fartyg.  För¬ 
utom  sin  ofvan  nämnda  användning  kan  porhydrometern 


med  fördel  användas  för  att  angifva  vattenmängden  i  b. 
lasttankarna  eller  om  större  eller  mindre  läckor  uppkomn 
i  ett  fartyg  och  torde  densamma  inom  kort  utan  tvih 
blifva  en  nödvändig  del  af  ett  fartygs  utrustning. 


UTVÄXLINGSANORDNINGAR  FÖR  ANGTURBINER  VID  FARTYGSDRIFT. 


Ångturbinen  är  ursprungligen  en  hastigt  gående  maskin 
och  synnerligt  god  ekonomi  har  ock  erhållits  vid  stationära 
hastigt  gående  ångturbiner.  Å  andra  sidan  hafva  de  nu¬ 
varande  fartygspropellrarna  uppkommit  och  utvecklats  vid 
sidan  af  de  mera  långsamt  gående  sjöångmaskinerna,  hvadan 
desamma  som  kändt  gifva  en  bättre  verkningsgrad  vid 
lägre  omlopps  hastigheter.  Resultatet  häraf  har  därför 
vid  användandet  af  ångturbinen  som  propellermaskin  för 
fartyg  blifvit  en  kompromiss,  i  det  man  gifvit  ångturbinen 
ett  lägre  och  propellern  ett  högre  hvarfantal  än  som  är 
lämpligt  för  erhållandet  af  den  bästa  effekten.  Denna  kom¬ 
promiss  gifver,  hvad  de  snabbgående  fartygen  beträffar,  ett 
tillfredsställande  resultat,  men  ej  så  för  de  mera  långsamt 
gående  ångfartygen,  för  hvilka  senare  man  därför  föresla¬ 
git  en  kombination  af  turbiner  och  kolfångmaskiner.  Tyd¬ 
ligt  är  emellertid  att  stora  fördelar  skulle  vinnas  för  hvarjc 
fartygsslag,  därest  de  hastigt  gående  skeppsturbinerna 
kunde  användas  i  samband  med  nuvarande  propellerkon¬ 
struktioner  för  lägre  hvarfantal. 

Mångenstädes  uppgifves  att  förbättringarna  härutinnan 
skulle  gå  i  riktning  mot  en  ny  typ  af  effektivare  och  hastigt 
roterande  propellrar,  under  det  att  understundom  äfven  upp¬ 
gifves  att  problemets  bästa  lösning  skulle  bestå  i  att  anbringa 
turbiner  och  propellrar  på  olika  axlar  samt  mellan  dem  införa 
någon  slags  utväxlingsanordning,  så  att  propellrarne  kunna 
rotera  med  den  för  dem  lämpligaste  omloppshastigheten. 
H varje  sådan  utväxlingsanordning  skulle  genom  att  medgifva 
ett  högre  omloppstal  för  turbinen,  än  som  för  närvarande 
användes,  möjliggöra  användandet  af  en  icke  blott  mera 
effektiv  utan  äfven  af  en  lättare  turbin.  Beträffande  pro¬ 
pellern  skulle  förhållandet  däremot  blifva  det  omvända,  i 
det  en  för  lågt  hvarfantal  konstruerad  propeller  blifver 
tyngre  än  en  dylik,  afsedd  för  ett  högre  hvarfantal.  Totala 
verkningsgraden  blir  likväl  större  och  vid  åtskilliga  dylika 
anordningar  kunde  därjämte  de  dyrbara  och  tyngande 
backturbinerna  bortfalla. 

För  närvarande  har  för  fartygsturbiner  konstruerats  trenne 
slag  af  dylika  utväxlingsanordningar  nämligen  mekaniska, 
hydrauliska  och  elektriska.  Så  har  Mr  Parsons  under  för- 
lidet  år  konstruerat  en  mekanisk  utväxlingsanordning  när¬ 
mast  afsedd  möjliggöra  ångturbiners  användning  å  lastfartyg 
och  en  annan  dylik  mekanisk  anordning  är  en  af  Messrs 
Melville  och  Macalpine  på  föranstaltande  af  American  Wes- 
tinghouse  Company  uppfunnen  utväxling  för  fartygsturbi¬ 
ner.  Ett  hydrauliskt  system  för  sådan  utväxling  har  upp¬ 
funnits  af  d:r  Föttinger,  under  det  att  Messrs  Durtnall,  Em- 
met  m.  fl.  utarbetat  elektriska  system  för  ifrågavarande 
ändamål. 

De  första  försöken  med  mekanisk  eller  kugghjulsut väx¬ 
ling  gjordes  i  England  år  1897  af  Parsons  Marine  Steam 
Company.  Dessa  försök  utfördes  med  en  10  hkrs  turbin, 
insatt  i  en  mindre  ångbarkass.  Det  var  emellertid  först 
under  förlidet  år,  som  dylika  försök  upprepades  i  större 
skala,  i  det  att  Turbinia  Works  Company  beslöt  pröfva  en 


af  Mr  Parsons  konstruerad  utväxlingsanordning  ombord 
en  för  ändamålet  särskild  t  inköpt  lastångare,  hvars  ko 
ångmaskineri  ersattes  med  ett  ångturbinmaskineri.  Fart 
get,  h  vars  namn  är  »Vespasian»,  är  byggdt  1887  samt  håll 
följande  hufvuddimensioner :  längd  i  vattenlinien  275  en 
rot,  mallad  bredd  38  fot  och  9  tum  samt  malladt  djup 
fot  cch  2  tum;  deplacementet  uppgår  till  4  350  ton. 

Maskineriet  var  ursprungligen  en  trippelexpansionsm 
skin  med  luft-,  cirkulations-,  matar-  och  länspumpar  drifi 
på  vanligt  sätt  af  hufvudmaskinen .  Pannorna  voro  två  ti 
antalet  och  arbetstrycket  150  lbs  pr  kv.tum.  För  att  erhåll 
fullt  jämförliga  data  företogs  en  proftur  med  fartyget,  inn; 
kolfångmaskineriet  uttogs,  i  det  »Vespasian»  afgick  från  Tyi| 
till  Malta,  hvarunder  omsorgsfulla  uppmätningar  af  kol-  oe 
vattenåtgången  m.  m.  gjordes.  Omedelbart  därefter  åte 
vände  »Vespasian»  till  Turbinia  Works,  hvarest  kolfångmask 
nen  uttogs  och  ångturbinmaskineriet  med  tillhörande  utvä: 
lingsanordning  insattes.  Enda  förändringen,  som  härvid  vij 
togs,  gällde  själfva  propellermaskineriet,  i  det  att  pannc 
propeller,  axlar  och  trycklager  bibehöllos. 

Det  nya  maskineriet  består  af  en  högtrycks-  och  en  lå 
trycksturbin  ställda  i  serie  med  högtrycksturbinen  på  sty| 
bords  och  lågtryck-  samt  backturbinen  på  babords  sida 
Akter  om  hvardera  turbinen  insattes  tvenne  tandade  drifhju 
hvilka  förmedelst  kopplingar  förenades  med  motsvarane 


Fig.  1.  Mekanisk  utväxlingsanordning  ä  s.  s.  Vespasian. 
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Fig.  2.  Alelvilles  och  Macalpines  mek.  ictväxling . 

inaxcl  och  hvilka  bägge  ingripa  i  ett  å  propelleraxeln 
att  kugghjul,  såsom  fig.  i  utvisar.  Tillhörande  pumpar 
as  af  en  vef  och  vefstake  kopplade  till  förliga  ändan  af 
elleraxeln. 

Högtrycksturbinen  är  13  fot  lång  med  en  största  dia- 
r  af  3  fot  och  lågtrycksturbinen  är  12  fot  och  6  tum 
samt  med  en  maximidiameter  af  3  fot  och  10  tum.  bur¬ 
na.  äio  af  samma  konstruktion  som  landtturbiner,  men 
iserade  för  ångtrycket;  propellertrycket  upptages  af  ett 

•  om  utväxlingsanordningen  placeradt  trycklager  af  van- 
13.  Kn  ny  kondensor  måste  likväl  med  hänsyn  till  tur- 
däggningen  insättas. 

3et  stora  kugghjulet  är  af  gjutjärn  med  tvänne  i  kanten 
’ mPta  stålband.  Hjulets  delningsdiameter  är  8  fot  och 
um  ocb  tandantalet  398,  hvarvid  delningen  uppgår  till 
k  tum.  Hjulbredden  är  24  tum  och  kuggarna  luta  20° 

!  xehi.  De  mindre  kugghjulen  äro  af  kromnickelstål  med 
ameter  af  5  tum  samt  med  20  kuggar.  Utväxlingsför- 
I  idet  är  19,9  till  1. 

ifter  turbinmaskineriets  insättande  företogs  i  februari 

I  år  proftur  med  fartyget,  som  då  var  la  s  tad  t  till  samma 
;  ående  och  deplacement  som  under  den  förenämnda  re- 

II  Malta.  De  resultat,  som  därvid  erhöllos,  voro  myc- 
llfredsställande  samt  utvisade  ungefär  en  knops  större 
id  samma  kolåtgång.  Vid  gång  med  kolfångmaskinen 
s  som  bästa  resultat  en  hastighet  af  16,20  knop  under 
Mande  af  993  ind.  hkr,  hvarvid  hvarf antalet  uppgick  till 
|r  minut  och  vattenåtgången  för  hufvudmaskinen  till 
>  lbs  pei  timme.  Vid  gång  med  ångturbinerna  återigen 
5  som  bästa  resultat  en  hastighet  af  10,66  knop  vid 
bromsade  hkr,  då  hvarfantalet  uppgick  till  73,3  per 
och  vattenåtgången  för  hufvudmaskinerna  till  endast 
lbs  pei  timme.  Såväl  turbinerna  som  utväxlingsan- 

•  igen  fungerade  väl  med  obetydligt  buller  och  ringa 
ioner  och  ingen  märkbar  slitning  förefanns  vare  sig  å 
i  jul  eller  lager. 

mare  försök  lära  äfven  företagits,  men  några  närmare 
lörande  desamma  hafva  ännu  icke  förelegat  i  tryck, 
en  andra  för  American  Westinghouse  Company  af 
‘lville  och  J.  A.  Macalpine  konstruerade  mekaniska 

•  ingsanordningen  utvisas,  sådan  den  är  konstruerad  för 


det  lörsta  utförda  experimentet,  för  öfver- 
förandct  af  ett  kraftbelopp  om  6000  hkr 
vid  1  500  hvarf  pr  minut  med  5-faldig  ut- 
växling  i  vidstående  fig.  2,  3,  4  och  5. 

De  mindre  kugghjulen  hafva  35  kug¬ 
gar  hvardera  och  de  större  176.  Delningen 
är  1%  tum  och  delningsspiralerna  bilda  30° 
vinkel  mot  axelns  midtlinie.  Å  det  ena 
kugghjulsparet  äro  de  spiralformiga  kug- 
garne  riktade  åt  höger  (Pi)  och  å  det  andra 
(P2)  åt  vänster,  hvarigenom  axeltrycket  ut¬ 
jämnas.  Delningscirkelns  diameter  är  för 
de  större  hjulen  omkring  70  och  för  de 
mindre  14  tum.  En  liten  delning  är  nödvändig  för  undvi¬ 
kande  af  onödigt  buller  i  utväxlingen  och  denna  återigen 
nödvändiggjorde  breda  kuggar  för  öfverförandet  af  en 
så  stort  kraftbelopp.  För  åstadkommande  af  ett  godt 
arbetssätt  vid  så  breda  kuggar  hafva  konstruktörerna 


i' ig.  3.  De?i  mindre  hjulaxeln 


-Fig.  5-  Sektion  af  utväxlingsanordningen. 

lagrat  de  mindre  hjulens  axel  i  ett  rörligt  ramstycke,  hvars 
uppgbt  är  att  möjliggöra  denna  axels  inriktning  oberoende 
af  en  mer  eller  mindre  stor  noggrannhet  vid  utförandet. 
Detta  rörliga  lager,  märkt  F.  i  fig.  2,  4  och  5,  är  af  stål, 
samt  uppbär  den  mindre  axeln  förmedelst  trenne  lager  på 
sådant  sätt,  att  densamma  är  något  rörlig  i  sin  egen  längd 
riktning. 

Fig.  4  utvisar  lagret  i  fråga  i  sektion  och  plan  med  två 
1-formade  balkar  B,  hvilka  rörligt  understödja  lagret.  Det- 
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samma  är  ock  utfördt  synnerligen  starkt  i  vertikal  led  med 
hänsyn  till  de  uppträdande  stora  vertikalkrafterna,  men 
äfvensom  tillräckligt  starkt  att  motstå  de  mindre  horison¬ 
tala  påkänningarna.  Samtliga  axlar  äro  horisontala  samt 
parallella  med  hvarandra,  när  de  äro  rätt  uppsatta. 

Frånsedt  de  uppträdande  friktionskrafterna,  hvilka  på 
grund  af  god  smörjning  äro  reducerade  till  ett  minimum,  er¬ 
hållas  genom  lcuggtrycket  krafterna  BE  och  B1E1,  hvilka 
äro  vinkelräta  mot  kuggarna  eller  bilda  30°  mot  lodlinien. 
Kraft}  aralellogrammerna  BDEF  och  B1D1E1F1  äro  sinsemel¬ 
lan  lika  stora,  ty,  därest  horisontalkrafterna  BD  och  B1D1 
ej  äro  lika  stora,  förskjuter  sig  den  mindre  axeln  i  axiell  led, 
tills  så  blir  fallet,  hvadan  ock  de  vertikala  krafterna  BF  och 
B^F1  blifva  sinsemellan  lika.  Då  emellertid  lagret  F  är  lagradt 
kring  punkten  O  måste  äfven  häfarmarna  OB  och  OB1 
blifva  lika,  hvaraf  följer  att  icke  blott  de  totala  kuggtrycken 
P  och  P1  blifva  lika  stora  utan  äfven  kraftfördelningen 
blir  beroende  på  läget  af  angreppspunkterna  B  och  B1,  hvilket 
möjliggör  en  god  kraftfördelning  under  alla,  belastningsför¬ 
hållanden.  v 

Profven  med  den  ofvannämnda  anordningen  sägas  hafva 
utfallit  mycket  tillfredsställande  och  en  veikningsgrad  af 


ända  upp  till  98,5  till  99  %  uppgify 
hafva  erhållits  hos  utväxlingen. 

Den  af  Melville  och  Macalpine  ko 
struerade  utväxlingsanordningen  är  afsec 
apteras  ombord  å  en  kolångare  N:o  8  ino 
Förenta  Staternas  marin.  Denna  ånga 
drifves  af  tvänne  propellrar  anbragta 
hvar  sin  axel,  som  i  sin  ordning  drifves 
en  Westingliouse  turbin  om  4  000  hk 
Anordningen  framgår  i  öfrigt  af  vidståen' 
afbildning  fig.  6  och  inom  kort  torde  1 
sultaten  från  de  till  sjöss  utförda  försök 
med  denna  mekaniska  utväxlingsanor 
ning  föreligga. 

Det  af  doktor  E.  Föttinger  uppfum 
hydrauliska  systemet  framgår  i  princ 
af  feg-  7-  Å4  turbin-  eller  primäraxeln  I,  hvilken  rot 
rar  med  ett'  högt  hvarfantal,  finnes  ett  skofvelhjul 
som  tager  vatten  från  en  särskild  vattentank.  Detta  vi 
ten  tryckes  genom  en  serie  af  ledskenor  B,  hvilka  ä 
anbragta  å  insidan  af  det  omgifvande  turbinhuset,  ii 
ett  andra  hjul  C,  anbragt  å  propeller-  eller  sekundäraxeln 


Fig.  7.  Föttingers  hydrauliska  utväxling. 

som  därigenom  tvingas  att  rotera.  Från  C  går  vattnet  t 
baka  till  A  och  processen  återupprepas.  Genom  att  gil 
ledskenebladen  B  olika  riktning  kommer  propelleraxeln  ; 
rotera  i  riktning  i  eller  i  en  därtill  motsatt  ii,  under  det ; 
vid  variation  af  hjulareor  och  ledskenor  utväxlingsförhåli; 
det  kan  ändras.  (Forts. 


FRAN  VERKSTÄDERNA  OCH  VARFVEN. 


(April 

Stockholm.  Bergsunds  mek.  verkstads  A.-B.  har  den  1 1  maj 
till  k.  Marinförvaltningen  levererat  i:sta  klass  torpedbåten  Po- 
aris  samt  den  22  juni  systerbåten  Perseus,  hvardera  om  1 10 
depl.  tons  och  1900  ind.  hkr  för  25  knops  fart.  Verkstaden 
har  därjämte  till  herr  Ä.  Potascheff  i  Schliisselburg  levererat 
bogserångaren  Näktergal  om  125  ind.  hkr  (under  10  nettotous). 

Det  vid  verkstaden  pågående  fartygsnybyggnadsarbetet 
omfattar  förutom  i:sta  klass  torpedbåtarna  Regulus  och  Rigel 
skrofvet  till  ett  mudderverk  för  A.  B.  Skånska  Cementgjuteriet. 

Södra  Varfvets  Plåtslageri  har  den  22  juni  till  Ångf.  A.-B. 
Drottningholm — Fittja  levererat  passagerareångaren  Viking  om 
251  bruttotons  och  400  ind.  hkr. 

Malmö.  Kockums  mek.  verkstads  A.-B.  har  den  5  april  leve¬ 
rerat  jagaren  Vidar  om  430  depl.  tons  och  7  500  ind.  hkr  för 
30  knops  fart  till  k.  Marinförvaltningen.  Verkstadsbolaget  har 
dessutom  den  21  maj  levererat  2  st.  och  den  16  juni  sjösatt  ytter¬ 
ligare  2  st.  själflossande  pråmar  för  Göteborgs  Hamnstyrelse. 


—juni). 

Göteborg.  Af  Lindholmens  verkstads  A.-B.  har  den  23  a} 
till  Hallands  Ångbåtsaktiebolag  färdiglevererats  kustångai 
Falken  om  325  bruttotons  och  cirka  300  ind.  hkr. 

Göteborgs  nya  verkstads  A.-B.  har  den  11  juni  sjösatt  b< 
serångaren  Styrbjörn  om  200  bruttotons  och  600  ind.  hkr. 
Trafik  A.-B.  Grängesberg— Oxelösund  samt  den  15  juni 
herr  C.  Zetterström  i  Cronstadt  levererat  tvänne  bogserång 
Inga-Dill  och  Peter  Vigius  om  c:a  50  bruttotons  och 
ind.  hkr. 

Eriksbergs  mek.  verkstads  A.-B.  erhöll  den  2  maj  nybest. 
ning  å  en  380  ind.  hkrs  passagerareångare  för  Rederi  A. 
Stockholm — Blidösund.  Verkstadsbolaget  har  dessutom  dei 
juni  till  Rederi  A.-B.  Stockholm — Vermdö  levererat  passagera 
ångaren  Tor  I  om  250  bruttotons  och  380  ind.  hkr  samt  den 
juni  för  k.  flottans  räkning  sjösatt  en  passagerareångare 
c:a  150  bruttotons  och  230  ind  hkr. 
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AFDELNINGEN  FÖR  SKEPPSBYGGNADSKONST. 

Ordinarie  vårmötet  1910. 


Afdelningens  i  arbetsordningen  föreskrifna  ordinarie  vår¬ 
te  ägde  på  Styrelsens  kallelse  rum  lördagen"  den  16  april 
•  o  å  I- öreningens  lokal  i  Stockholm.  Mötets  förhandlingar, 
■ka  öppnades  och  leddes  af  Styrelsens  ordförande,  skepps- 
geriinspektören  i  Eng.  Lloyd  m.  m.  A.  I sakson,  togo  sin 
(|an  kl.  2  e.  m.  samt  fortgingo  med  uppehåll  för  middag  mel- 

5—7  e.  m.  intill  kl.  ii  e.  m.,  då  mötet  af  ordföranden 
;  löstes. 

Den  af  Styrelsen  för  mötet  fastställda  förhandlingsord- 
en  framgår  af  det  vid  mötet  förda  protokollet,  som  är 
iljande  lydelse: 

Protokoll  hållet  vid  Svenska 
Teknologföreningens  Afdelnings  för 
Skeppsbyggnadskonst  ordinarie  vår¬ 
möte  den  16  april  1910. 

§  1.  Öppnade  ordföranden,  ingeniör  A.  Isakson,  mötet 
|  en  länSre  historisk  redogörelse  öfver  det  svenska 
:  psbyggeriets  utveckling. 

§  2.  Att  jämte  ordföranden  justera  dagens  protokoll 

■  ’°s  ingeniörerna  G.  Bremberg  och  Allan  Boo. 

§  3-  På  förslag  af  Styrelsen  beslöt  Afdelningen  att  tilj 
i  not  kalla  marinöfverdirektören  och  chefen  för  marin- 
; liörkåren  m.  m.  grefve  H.  A.  Mörner.  Till  medlemmar 
!  lelningen  valdes :  generalkonsul  Axel  Johnson,  direktör 
'W  elin,  ingeniör  H.  Erdtman  och  ingeniör  J.  Weyland. 
i  4.  Upplästes  och  godkändes  årsberättelsen  för  år 

-  och  uttalade  ordföranden  Afdelningens  tack  till  den 
agna  Styi elsen  för  dess  arbete  i  Afdelningens  tjänst. 

5.  Efter  en  kortare  diskussion,  hvari  deltogo  kommen- 
Engström,  lektor  Lilliehök  och  kommerserådet  Pihl- 

:  godkändes  Styrelsens  förslag  att  till  Afdelningens  re¬ 
mtanter  vid  den  engelska  skeppsbyggareföreningens 
Uution  of  Naval  Architects)  50-års  jubileum  utse  föl- 
1  personer:  öfverdirektör  H.  H.  Lilliehök,  marindirek- 
Engström,  direktör  Jean  Drakenberg,  öfveringeniör 
i.  Hammar,  ingeniör  W.  Hök,  direktör  E.  D.  Norrman, 
tiör  A.  F.  Wiking  och  ingeniör  Johan  Johnson. 

6.  Höll  direktör  Jean  Drakenberg  ett  med  stort  in- 
1  åhördt  föredrag  om  »Bärgningsväsendet  förr  och  nu». 

ragshållaren  lämnade  en  historisk  redogörelse  öfver 
■ka  bärgningsväsendets  utveckling  äfvensom  öfver 
'  klmgen  af  bärgnings  väsendet  i  utlandet.  Vidare 
ades  uppkomsten  och  tillväxten  af  Bärgnings-  och  dy- 

■  ctiebolaget  Neptun  äfvensom  detta  bolags  samarbete 

-  iknande  utländska  företag.  Därpå  omnämndes  en  del 
bärgningsmetoder  och  några  af  de  förnämsta  bärg¬ 


ningar,  som  utförts  af  Bärgnings-  och  dykeriaktiebolaget 
Neptun.  I  sammanhang  härmed  redogjordes  för  olika  slag 
af  bärgningsmaterial  och  för  sagda  bolags  nya  ångare  »He- 
rakles»  och  dess  utrustning. 

I  den  på  föredraget  följande  diskussionon  yttrade  sig 
kommendör  Engström,  direktör  Lillienau,  direktör  Dra¬ 
kenberg  och  direktör  Lange. 

Afdelningens  tack  till  föredragshållaren  uttalades  af 
ordföranden. 

§  7.  Enär  öfveringeniör  H.  Wheatley  Ridsdale  blifvit 
föi hindrad  närvara  vid  mötet  refererades  hans  föredrag: 
»Den  nyare  utvecklingen  vid  turbininstallatio ner  i  fartyg», 
af  ingeniör  Allan  Boo.  I  den  följande  diskussionen  yttrade 
sig  öfveringeniör  Hammar,  ingeniör  G.  O.  M.  Olsson,  in¬ 
geniör  Bengtsson,  ingeniör  Hök,  ingeniör  Wagner  och  in¬ 
ledaren. 

Ingeniör  Allan  Boo  erhöll  i  uppdrag  att  till  öfverin¬ 
geniör  Ridsdale  framföra  Afdelningens  tack  för  det  intres¬ 
santa  föredraget. 

§  8.  Enär  det  följande  föredraget:  »Kompassersätt- 
n ingår»,  af  kaptenen  vid  kungl.  Flottan  Carl  Leche,  före¬ 
legat  i  tryck  före  mötet,  beslöt  Afdelningen  anse  föredraget 
last.  En  kortare  diskussion  utspann  sig  om  föredraget,  i 
h vilken  deltogo  kapten  Gleerup,  ingeniör  G.  O.  M.  Olsson, 
ingeniör  H.  Andersson  och  ingeniör  Rosenius.  Då  föredrags¬ 
hållaren  blifvit  förhindrad  bevista  mötet,  erhöll  Styrelsen 
1  uppdrag  att  bedja  kapten  Leche  att  till  ett  kommande 
möte  åter  upptaga  detta  sitt  förslag  till  diskussion. 

§  9-  Upptogs  till  behandling  en  remiss  från  Svenska 
Teknologföreningens  Styrelse  rörande  Föreningens  anslut¬ 
ning  till  institutet  till  teknisk  bibliografi  i  Berlin.  En  redo¬ 
görelse  öfver  frågans  nuvarande  läge  lämnades  af  Förenin  • 
gens  sekreterare  ingeniör  G.  Holmberger,  och  beslöt  Af¬ 
delningen  med  anledning  däraf  att  bekräfta  den  preliminära 
ofverenskommelse,  som  träffats,  nämligen,  att  arbetet  med 
insändandet  af  nödiga  utgifter  till  institutet  skulle  tills  vi¬ 
dare  handhafvas  af  redaktören,  ingeniör  A.  Lindblad. 

§  10.  Behandlades  en  remiss  från  Afdelningens  Sty¬ 
relse  med  anhållan,  att  Afdelningen  måtte  utse  en  represen¬ 
tant  jämte  en  suppleant  i  den  tekniska  museikommitten, 
och  valdes  till  ledamot  af  sagda  kommitté  marindirektör 
Ivai  Engström,  med  ingeniör  Axel  Lindblad  som  ersättare 

§  11.  Behandlades  Kungl.  Maj:ts  nådiga  proposition 
tili  riksdagen  angående  omorganisation  af  navigationssko¬ 
lorna,  hvartill  inledningsföredrag  hölls  af  ingeniör  Arvid  de 
Wahl.  I  den  följande  diskussionen  deltogo  herr  Gummes- 
son,  kapten  Gleerup,  kapten  Holmström,  kapten  Ekebohm, 
herr  Nyvallson  och  ingeniör  de  Wahl,  hvarefter  Afdelningen 
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beslöt  att  tillställa  riksdagens  statsutskott  stenografiskt 
diskussionsprotokoll. 

§  12.  Sedan  ett  tack  för  inbjudning  till  mötet  fram¬ 
förts  å  Maskinistföreningens  i  Stockholm  vägnar  af  herr 
Gummesson,  och  å  Ångfartygsbefälhafvaresällskapets  vägnar 
af  kapten  Holmström  upplöste  ordföranden  det  af  ett  sjut¬ 
tiotal  personer  bevistade  vårmötet. 

Vid  protokollet. 

Hugo  Andersson. 


Justeradt. 


A.  Isak  son. 

G.  Bremberg. 


Allan  Boo. 


Årsberättelse  öfver  verksamheten  inom  Svenska 
Teknologf  öreningens  Af  delning  för  Skeppsbygg- 
nadskonst  under  år  1909. 

Afdelningens  Styrelse  får  härmed  afgifva  följande  års¬ 
berättelse  öfver  Afdelningens  verksamhet  under  år  1909. 

Under  året  hafva  afhållits  trenne  möten  nämligen  ordi¬ 
narie  vårmöte  den  29  april,  extra  möte  den  28  maj  samt 
ordinarie  höstmöte  den  4  december,  samtliga  å  Föreningens 
lokal  i  Stockholm. 

Vid  de  båda  ordinarie  mötena  hafva  framlagts  och  disku¬ 
terats  nedanstående  föredrag: 

» Rederirörelsen  och  skeppsbyggnadsindustrien »,  af  skepps¬ 
redaren  m.  m.  Dan.  Broström. 

»Om  behofvet  af  en  enhetlig  svensk  nomenklatur  inom  skepps- 
byggeri facket»,  af  lektor  hr.  Lilliehöök. 

»Om  undervattensbåtar»,  af  mariningeniör  Tb.  Nystedt. 

»T urbinmaskiner  å  krigsfartyg»,  af  marindirektör  I. 
Falkman. 

„ Några  synpunkter  angående  ångekonomisk  fartygsdnft 
och  dess  kontroll»,  af  ingeniör  A.  de  Wahl,  samt 

» Maskinistskolor »,  af  ingeniör  Gustaf  Seth. 

Samtliga  föredrag  jämte  diskussionsprotokoll  äro  of¬ 
fentliggjorda  i  Teknisk  Tidskrifts  Afdelning  Skeppsbygg- 
nadskonst  häft.  III  år  1909  och  häft  I  år  1910. 

Med  anledning  af  hvad  som  i  föredraget  om  »Rederi¬ 
rörelsen  och  skeppsbyggnadsindustrien»  och  i  därefter  föl¬ 
jande  diskussion  framkom,  har  Afdelningen  vidtagit  åtgärder 
för  att  söka  utverka  det  understöd  af  regering  och  riksdag, 
som  är  nödvändigt  för  skeppsbyggnadsindustrien  i  Sverige, 
om  den  skall  kunna  med  någon  utsikt  till  framgång  möta 
den  utländska  konkurrensen. 

Sedan  frågan  utredts  och  skrifvelseförslag  utarbetats  af 
en  särskild  kommitté  har  Afdelningen  den  15  nov.  till  Ko¬ 
nungen  inlämnat  en  skrifvelse,  i  hvilken  framhålles  vikten 
och  nödvändigheten  af  att  från  det  allmännas  sida  något 
göres  till  understödjande  af  skeppsbyggnads verksamheten  i 
Sverige  och  såsom  lämpligaste  sättet  härför  föreslagit  in¬ 
förande  af  skeppsbyggnadspremier.  Denna  åtgärd,  som 
måste  anses  såsom  en  viktig  led  i  Afdelningens  verksamhet 


för  landets  skeppsbyggeri,  har  dock  ej  ännu  ledt  till  någoi 
resultat. 

Framställningen  till  Konungen  jämte  tillhörande  hand 
lingar  finnas  offentliggjorda  i  Svenska  Teknologföreningen' 
handlingar  N:o  XXVII. 

I  anslutning  till  föredraget  om  »Maskinistskolor»  hai 
Afdelningen  beslutat,  att  i  frågan  om  navigationsskolorna: 
omorganisation  under  behandlingen  i  riksdagen  af  dei 
kungliga  proposition  därom,  som  förväntas  till  1910  år; 
riksdag,  bevaka  de  tekniska  intressena. 

En  remiss  från  kungl.  Kommerskollegium  af  sjöfarts 
säkerhetskommitténs  betänkande  n:o  1  med  förslag  till  för 
ordning  angående  båtar  och  andra  bärgningsredskap,  son 
fartyg  skall  medföra,  har  efter  utredning  af  särskilda  kom 
mitterade  af  Afdelningen  behandlats  å  extra  möte  den  2: 
maj.  Afdelningens  utlåtande  öfver  remissen  har  därefte 
tillställts  kungl.  Kommerskollegium. 

Förslaget  till  utvidgning  af  Svenska  Teknologföreningen 
som  af  Föreningens  Styrelse  till  Afdelningen  remitterats 
har  enligt  Afdelningens  beslut  behandlats  af  Afdelnings 
styrelsen,  utan  att  dock  ännu  något  yttrande  afgifvits. 

Vårmötet  afhölls  såsom  sedvanligt  i  samband  med  Sve 
riges  Allmänna  Sjöfartsförenings  och  Svensk  Förenings  iö 
intern,  sjörätts  årsmöten.  Vid  höstmötet  var  å  I' öreningen 
lokal  anordnad  en  större  utställning  af  modeller,  ritningar  oc 
fotografier  af  krigs-  och  handelsfartyg,  hvar  jämte  i  stads 
gårdshamnen  för  Afdelningen  demonstrerades  en  af  ingenic 
A.  F.  Wiking  konstruerad  själfailäggande  pråm  i  verksarnhe 

Afdelningsstvrelsen  har  under  året  hållit  sju  sammar 
träden,  hvarvid  behandlats  frågor  rörande  årsmötena,  r< 
misser,  löpande  ärenden  m.  m. 

Afdelningens  medlemsantal  utgjorde  vid  slutet  af  ; 
1908  138  st.,  hvaraf  två  anmält  sitt  utträde  ur  Föreninge 
och  en,  nämligen  ingeniören  E.  G.  V.  Brising,  den  21  no 
aflidit.  Under  året  hafva  invalts  fyra  st.  nämligen  hrr 

Civilingeniör  Axel  Bergmark ,  extra  mariningeniörf 
Gustaf  Halldin,  lektor  Fritiof  Linde,  mariningeniör  Gust 
Risberg,  så  att  medlemsantalet  vid  1910  års  början  uppg; 
till  139  st. 

Styrelsen  har  under  år  1909  bestått  af  hrr: 

ordförande:  marinöfverdirektör  H.  Lilliehöök,  v.  or 
förande:  öfveringeniör  Th.  Thelander,  sekreterare:  ingeni' 
Allan  C:son  Boo  och  öfriga  ledamöter  skeppsredaren  Da 
Broström,  marindirektör  A.  von  Eckermann  och  ingeni' 
John  Johnsson. 

Afdelningen  har  i  Föreningens  Styrelse  representera 
af  marinöfverdirektör  H.  Lilliehöök  med  ingeniör  Allan  C.sc 
Boo  såsom  suppdeant. 

Redaktör  för  Teknisk  Tidskrifts  Afdelning  Skepp 
byggnadskonst  har  varit  ingeniör  Axel  Lindblad  och  klub 
mästare  ingeniör  Hugo  Andersson. 

Stockholm  den  31  december  1909. 

Å  Styrelsens  vägnar : 

H.  Lilliehöök. 

Vid  protokollet. 

Allan  Boo. 
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.NFÖRANDE  VID  MÖTETS  ÖPPNANDE  AF  ORDFÖRANDEN,  SKEPPSBYGGERI 

INSPEKTÖREN  M.  M.  A.  ISAKSON. 


Mina  herrar! 

Då  för  fem  och  ett  halft  år  sedan,  den  29  sept.  1904, 
r  svenska  skeppsbyggareförening  bildades  såsom  en  ny  af- 
'  hhng  af  Svenska  I  eknologföreningen,  fanns  nog  en  och 
,  nan,  som  betänksamt  skakade  sitt  hufvud  och  uttalade  ett 
ekande.  »Hvad  skall  detta  tjäna  till?  Sveriges  skepps- 
I  ggeri  är  ju  nära  nog  en  utdöende  näringsgren,  och  inte  lär 
1  in  kunna  blåsa  nytt  lif  i  denna  industri  allenast  genom  att 
Ida  en  förening  af  dess  utöfvare!» 

Det  kan  dessväne  ej  förnekas,  att  dessa  betänksamma  i 
:t  hela  under  de  gångna  åren  af  föreningens  lif  sett  sina 
.  hågoi  besannade,  och  att  alltså,  om  man  blott  bedömer  vår 
'ening  ur  synpunkten  af  omfattningen  eller  utvecklingen  hos 
n  ^dustri,  hon  kan  anses  företräda,  hon  verkligen  kan  synas 
:  va  bra  litet  existensberättigande. 

*  *  * 

Det  är  ett  allmänt  kändt  sakförhållande,  som  på  senare 
,n  allt  oftare  berörts,  ej  minst  i  vår  förenings  organ  och 
representanterna  för  vår  varfsindustri,  att  det  svenska 
Ippsbyggeriet  nu  sedan  länge  varit  på  retur,  efter  att  förr 
den  hafva  varit  en  blomstrande  svensk  näring. 


Huru  stor  den  relativa  återgången  i  själfva  verket  varit, 
har  jag  icke  någonstädes  sett  i  tryck  uppgifvas  annat  än  för 
de  senare  åren  eller  på  sin  höjd  för  ett  par,  tre  decennier. 
Detta  har  gifvit  mig  anledning  att  söka  komma  åt  siffror 
föi  cn  längre  tid  tillbaka,  och  har  jag  funnit  användbara 
sådana  hos  kommerskollegium  —  ett  gammalt  ämbetsverk, 
som  förr  ofta  häcklades  för  otidsenlighet  och  efterblifvenhet, 
men  hos  hvilket  man  dock,  utan  mycket  besvär,  finner  många 
och  värdefulla  upplysningar  om  det  svenska  näringslifvet, 
samlade  och  bokförda  sedan  mansåldrar  tillbaka,  och  ådaga¬ 
läggande,  att  man  älven  under  det  gamla  kollegiets  dagar 
hade  ganska  väl  reda  på  sig  i  detta  ärevördiga  ämbetsverk. 

Nåväl,  jag  har  i  kollegii  byrå  för  fartygsregistrering  fun¬ 
nit  förvarade  liggare  öfver  med  fribref  och  skeppsdokument 
försedda  svenska  fartyg  ända  från  och  med  år  1841,  d.  v.  s. 
nu  för  nära  sjuttio  år  sedan.  För  ett  visst  antal  af  fartygen 
finnes  antecknadt,  att  skeppsdokumenten  blifvit  genom 
kollegii  försorg  öfversatta  till  latin,  hvilket  språk  förmodligen 
förr  i  tiden  hade  samma  kommersiella  giltighet  i  aflägsnare 
länder  som  nu  för  tiden  engelskan. 

Före  år  1854  synes  ingen  skillnad  hafva  gjorts  i  bok¬ 
förandet  af  svenskbyggda  och  från  utrikes  ort  införda  fartyg. 
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Skeppslistorna  synas  emellertid  gifva  vid  handen,  att  på 
denna  tid  det  hörde  till  sällsyntheten,  att  ett  i  utlandet  byggdt 
fartyg  blef  här  nationaliseradt.  För  dessa  sällsynta  undantag 
står  då  esomoftast  antecknadt,  att  fartyget  blifvit  i  Sverige 
nyförbyggdt  eller  förbyggdt.  Skulle  möjligen  vår  gamla  sjö¬ 
tag  frän  år  1667,  som  först  ar  1864  moderniserades,  hafva 
uppställt,  om  icke  rent  förbud,  så  dock  vissa  svårigheter  mot 
införandet  af  i  utlandet  byggda  fartyg  till  Sverige?  Kanske 
kan  någon  af  de  här  närvarande  lagkunniga  därom  meddela 
upplysning. 

År  1854  och  därefter  finnas  emellertid  fullständiga  sam¬ 
mandrag  öfver  antal  och  storlek  i  svåra  läster,  senare  i  ny¬ 
läster  och  ton,  särskildt  öfver  från  utlandet  införda  och  sär- 
skildt  öfver  svenskbyggda  fartyg.  —  Någon  fullständig skepps- 
byggeristatistik  är  väl  ej  heller  sistnämnda  sammandrag, 
eftersom  däri  nog  icke  upptagits  de  i  Sverige  för  utländsk 
räkning  på  denna  tid  byggda  fartygen,  och  ej  heller  finnes 
för  mera  än  åren  1841  och  1842  uppgift  å  sammanlagda 
dräktigheten  af  de  på  den  tiden  synnerligen  talrika  fartyg, 
som  uteslutande  bedrefvo  inrikes  kustfart.  Då  för  nämnda 
bägge  år  dessa  fartygs  tonnage  utgör  mellan  tredjedelen  och 
hälften  af  det  i  utländsk  fraktfart  sysselsatta  svenska  ton¬ 
naget,  äro  alltså  de  af  mig  här  nedan  och  i  det  vidstående 
diagrammet  angifna  tonnageuppgifterna  för  åren  1843  och 
intill  tillkomsten  af  vår  nya  lag  om  fartygsregistrering  af  den 
27  nov.  1891  myeket  för  låga  såväl  rörande  tonnageförvärfvet 
som  för  nybyggda  tonnaget. 

De  för  flertalet  af  de  närvarande  troligen  rätt  öfver- 
raskande  siffror,  jag  här  kommer  att  meddela  för  perioden 

— 1891  —  de  äro  inte  så  många  —  hafva  därför  åtmin¬ 
stone  den  förtjänsten  att  inte  vara  för  höga.^ Svåra  läster 
och  ny  läster  har  jag  öfverfört  till  deras  närmaste  motsvarig¬ 
het  i  nuvarande  måttenhet,  registerton. 

År  1855  infördes  till  Sverige  från  utlandet  endastj  37 
fartyg  af  tillsammans  8  427  ton,  men  samma  år  nybyggdes  i 
Sverige  för  svenska  rederiers  räkning  inte  mindre  än  148  fartyg 
af  tillsammans  21  153  register  ton,  d.  v.  s.  i  antal  fyra  gånger 
så  många  som  de  importerade  och  i  tontal  mellan  två  och 
tre  gånger  så  stort  svenskbyggdt  tonnage  som  det  från  ut¬ 
landet  införda.  Största  svenskbyggda  fartyget  detta  år  var 
göteborgsskeppet  »Kronprinsen»  om  389  svåra  läster,  d.  v.  s. 
omkring  700  registerton.  (Man  var  alltså  redan  på  den 
tiden  inom  redarekretsar  lika  som  nu  mycket  loyal  och  an¬ 
såg  det  som  en  heder  att  få  åt  sina  fartyg  gifva  namn  efter 
konungahusets  medlemmar.)  Ända  till  år  1851  inskränktes 
storleken  af  våra  största  svenskbyggda  fartyg  till  250  å  300 
svåra  läster,  d.  v.  s.  till  under  550  registerton.  Sistnämnda 
år  vågade  man  sig  dock  med  fregattskeppet  »Oscar  den  För¬ 
ste»  från  Gefle  upp  till  371,57  svåra  läster  och  1853  med 
gefleskeppet  »Sverige»  upp  till  604  svåra  läster,  d.  v.  s.  bortåt 
1  100  registerton,  en  för  den  tiden  mycket  betydande  stor¬ 
lek,  äfven  om  hänsyn  ta.ges  till  gängse  fartygsdimensioner  i 
andra  länder  på  denna  tid. 

Nyss  nämnda  proportion  mellan  svenskbyggdt  och  från 
utlandet  infördt  tonnage  bibehölls  med  rätt  ringa  förändring 
ett  par  decennier  fram  genom  tiden.  Ännu  år  1876  voro  de 
svenskbyggda  fartygen  nära  dubbelt  så  många  som  de  från 
utlandet  införda,  och  äfven  tonnaget  af  dej  svenskbyggda 
nära  nog  dubbelt.  Största  svenskbyggda  träsegelfartyget 
näst  efter  »Sverige»  var  skeppet  »Callao»  af  1  099  registerton, 
byggdt  i  Gefle  år  1875.  —  Detta  fartyg  har  jag  själf  sett  i 
Gefle  hamn,  och  var  detsamma  på  sin  tid  onekligen  en  vacker’ 
prydnad  för  vår  handelsflotta.  r. 


År  1880  utgör  vändpunkten  i  denna  statistik.  Detta  å 
hade  antalet  svenskbyggda  fartyg  nedgått  till  50  med  12  69 
ton,  under  det  att  de  införda  äfvenledes  utgjorde  50  me< 
ungefär  samma  tontal.  Största  svenskbyggda  fartygen  dett 
år,  d.  v.  s.  för  nu  jämnt  30  år  tillbaka,  voro  vid  Lindholme 
byggda  ångaren  »Bele»  af  892  registerton,  ännu  i  lifvet  oel 
förande  sin  svenska  flagga  i  passagerarefart  mellan  Götebor 
och  Fngland,  samt  skeppet  »Stavanger»  på  943  registerton 
nybyggdt  i  Sikeå  i  Norrland  och  nu  hemmahörande  i  Marie 
hamn. 

Redan  år  1885  hade  de  svenskbyggda  fartygens  anh 
nedgått  till  föga  mera  än  hälften  af  antalet  införda  fartyg  oc 
deras  tontal  till  mindre  än  hälften.  Största  svenskbyggd 
fartyget  detta  år  var  den  välbekanta  stockholmsångare 
»Aeolus»  om  625  registerton.  Redan  detta  år  hade  antale 
svenskbyggda  ångare  stigit  till  ungefär  samma  antal  som  d 
svenskbyggda  segelfartygen. 

Härefter  blifver  missproportionen  mellan  svenskbyggc 
och  importerad  t  tonnage  alltmer  i  ögonen  fallande  för  al 
år  1909  förete  följande  i  sanning  tröstlösa  bild.  Detta  i 
infördes  nämligen  från  utlandet  för  vår  egen  handelsflott; 
räkning  103  fartyg  af  35  776  ton,  men  nybyggdes  inom  land( 
allenast  44  fartyg  af  2  875  ton  .  Samtidigt  med  att  antak 
svenskbyggda  fartyg  i  jämförelse  med  antalet  för  54  år  seda 
är  mindre  än  tredjedelen,  har  fartygens  medelstorlek  nedgå 
från  mellan  150  och  200  ton  till  föga  mera  än  65  ton,  all 
under  det  att  medelstorleken  för  nybyggdt  tonnage  öfveral 
eljest  i  världen  ökats  .till  mångdubbelt  mot  förut.  Men  t 
den  blifver  än  mera  hopplös,  då  man  besinnar,  att,  und 
det  vi  själfva  för  54  år  sedan  nybyggde  för  egen  räkning  m 
än  dubbelt  så  stort  tonnage  som  det  från  utlandet  införd 
såjuppgår  år  1909  det  svenskbyggda  tonnagets  storlek  icl 
ens  till  tolftedelen  af  det  frän  utlandet  infördas. 

*  *  * 

Hvad  vill  nu  detta  i  få  ord  säga? 

Jo,  att  svenska  skeppsbyggeriet,  som  för  ett  femtioi 
år  sedan  levererade  72  %  af  svenska  sjöfartsnäringens  to 
nagebehof  men  år  1909  allenast  8  %  af  detta  behof,  allt 
numera  i  förhållande  till  landets  sjöfart  blott  har  en  niom 
af  den  betydelse,  denna  industri  hade  för  vår  nationella  s. 
fart  för  50  år  sedan. 

Det  svenska  skeppsbyggeriet  är  alltså,  sedt  i  förhållan 
till1  eller  jämsides0  medj  sjöfartsnäringen,  för  närvarande 
sanning  »en  sparf  i  tranedans». 

*  *  * 

Jag  tycker  mig  se  ogillande  blickar  från  en  och  annan 
föreningens  ärade  medlemmar.  De  tycka  förmodligen,  f 
jag  illa  motsvarar  deras  förtroende,  då  jag  så  skoningslé 
äfven  för  utomstående  blottar  det  närvarande  tröstlösa  t 
ståndet  inom  en  verksamhetsgren,  som  förr  i  tiden  var  svem 
nationell  i  detta  ords  vackraste  bemärkelse.  Jag  tror  do< 
att  det  kan  hafva  sin  nytta  med  sig,  om  den  osminkade  se 
ningen  i  denna  sak  blifver  känd  i  så  vida  kretsar  som  möjli 
Endast  då  lär  man  kunna  förvänta  att  statsmakterna,  pres‘ 
cch  allmänheten  blifva  fullt  genomträngda  af  öfvertygels- 
att  här  något  måste  göras  för  att  råda  bot  och  snar  bot. 

j  ^Hade  vi  skeppsbyggare  icke  den  förvissningen,  att  der 
viktiga  svenska  industri  just  nu  nått  ett  stadium,  då  sta 
makternas  ingripande  till  dess  räddning  är  oafvishgen  i 
kalladt,  ja,  då  skulle  den  här  framdragna  statistiken  i  sann 
Pmotivera,  att  öfver  ingången  till  vår  förenings  lokal  inrista' 
Dantes  maning:  »I,  som  här  inträden,  låten  hoppet  faia 
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Fullt  sä  illa  som.  tonnagestatistiken  utvisar  är  det  ju  ej, 
ger  man  nu  måhända.  Just  under  den  påpekade  perioden 
fortgående  dekadans  inom  handelsfartygsbyggandet  ha.r 
ir  nuvarande  örlogsflotta  kommit  till,  skapad  nära  nog 
eslutande  af  svenska  ingeniörer  och  svenska  varfsarbetare. 

Så  värst  mycket  tynger  dock  denna  omständighet  icke 
vågskålen,  om  man  erinrar,  att  hela  örlogsflottans  nu  va¬ 
nde  tonnage  äi  mindre  än  det  till  Sverige  importerade 
ndelstonnaget  under  allenast  det  enda  året  1905,  om  cck 
byggnadskostnaden  naturligtvis  är  afsevärdt,  ja  flere 
ngei,  större  för  örlogsfartyg  än  för  lika  stora  handelsfartyg, 
’st  beroende  på  de  förra  fartygens  utrustning  med  artilleri, 
nsar  m.  fl.  artiklar,  scm  icke  egentligen  hafva  med  skepps- 
ggeri  att  göra. 

I  det  stora  hela  är  bilden  statsekonomiskt  sed  t  alltså 
i  mycket  mindre  bedröflig,  än  sådan  den  af  mig  här  tecknats. 

*  *  * 

Vår  förenings  sträfvan  efter  en  ändring  till  det  bättre 
:r  utmynnat  i  det  kommittébetänkande  rörande  åtgärder 
skeppsbyggerinäringens  upphjälpande,  som  afgifvits  af 
gra  af  föreningens  medlemmar  under  medverkan  af  landets 
gge  förnämsta  skeppsredare,  och  hvilket  i  höstas  öfver- 
anades  till  Kungl.  Maj:t  i  finansdepartementet. 

Jag  tillåter  mig,  utan  att  här  vilja  närmare  ingå  på  detta 
tänkandes  betydelsefulla  innehåll,  uttala  den  meningen, 
a  säkert  delas  af  alla  föreningens  medlemmar,  att  be- 
;  kandet  är  mycket  försynt  och  beskedligt,  såsom  det  ägnar 
*■  anstår  en  underdånig  hemställan  till  Kungl.  Maj:t.  Men 
1  här  tillägga,  att,  om  kommitterade  i  höstas  förfogat 
]'r  de  siffror  för  de  senaste  sju  decennierna,  jag  här  nyss 
1  na^>  de  knappast  torde  hafva  kunnat  underlåta  att  strö  litet 
’  a  salt  i  sin  anrättning. 

*  *  * 

Afdelningen  för  skeppsbyggnadskonsts  uppgift  är, 
igt  dess  arbetsordning,  att  förmedla  meningsutbyte  och 
'gabringa  sammanslutning  mellan  sådana  ledamöter  af 
'aska  T eknologföreningen,  hvilka  i  praktiskt  eller  veten- 
M*gt  hänseende  utöfva.  eller  utöfvat  verksamhet  inom 
opsbyggnadsfacket  och  sjömaskinväsendet  med  därtill 
unde  vetenskaps-  och  industrigrenar. 

Någon  kan  måhända  tycka,  att  de  statsekonomiska 
f punkter  jag  här  tillåtit  mig  antydningsvis  beröra,  strängt 
hgga  något  på  sidan  om  Afdelningens  program,  och  att 
uända  de  här  närvarande  representanterna  för  statsmak- 
■  a  och  administrationen  skulle  känna  sig  frestade  att 
-  pa:  »Man  merkt  die  Absicht  und  wird  verstimmt». 

Jag  har  ej  annan  ursäkt  att  anföra,  än  att  »däraf  hjärtat 
1 :  är,  däraf  talar  munnen». 

*  *  * 

H vilken  genomgripande  omhvälfning  på  sjötranspor¬ 
ts  område,  som  skeppsbyggarne  på  senare  tider  genom- 
1  sättes  i  relief  på  ett  mycket  slående  sätt  genom  en  upp- 
*  framförd  vid  en  i  Glasgow  den  26  februari  detta  år  af 
psredare  och  skeppsbyggare  hållen  festbankett, 
hn  talare,  den  framstående  skotske  skeppsredaren 
irence  Glen,  påpekade  nämligen,  att  man  numera  med  en 
färn  största  sortens  lastångare  kunde  transportera  en 
dast  1  000  engelska  mil  för  9  pence  och  ändå  förtjäna  10 
å,  affären. 

Öfversatt  till  svenskt  mått  innebär  detta,  att  en  säck 
‘  nmål  på  100  kg:s  vikt  skulle  kunna  till  sjös  föras öfver  en 
'  Us  lika  med  afståndet  från  Stockholm  till  Malmö  för 
jre  och  ändå  lämna  skälig  vinst  åt  redaren. 
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Vissci  ligen  torde  kanske  rnr  Glens  beräkning  blott  inne- 
hitta  kostnaden  för  drifkraft,  besättning  och  slitage  å  farty¬ 
get  samt  möjligen  assurans,  men  knappast  lossnings-  och 
lastningskestnader  samt  hamnumgälder.  Äfven  om  dessa 
kostnader  tilläggas,  ja,  om  mr  Glens  siffra  höjes  till  det 
dubbla  eller  till  4%  öre  för  en  distans  till  sjöss  lika  med  af¬ 
ståndet  Stockholm — Malmö,  så  torde  väl  ändcck  svenska 
statens  järnvägar  få  svårt  att  konkurrera  mot  denna  frakt¬ 
sats. 

Att,  såsom  i  pressen  uppgifvits,  den  påtänkta  inlands¬ 
banan  skulle  blifva  ekonomiskt  användbar  för  fraktande  af 
norrbottensmalm  till  Tyskland  via  vår  nya  ångfärjeförbin- 
delse,  torde  val  därför  innebära  en  uppenbar  orimlighet. 

Jag  har  i  förbigående  berört  mr  Glens  uttalanden,  af  det 
skäl  att  ett  bland  senare  tidens  betydelsefullaste  inlägg  just  på 
detta  område,  förbilligandet  af  sjötransporterna,  är  den  nya 
konstruktion  af  malmtransportångare,  som  uppfunnits  af 
en  svensk  ingeniör  och  medlem  af  Afdelningen  för  skepps- 
byggnadskonst,  göteborgaren  Johan  Johnson.  Det  nyaste 
fartyget  af  denna  typ  är  svenska  ångaren  »Vollrath  Tham» 
lastande  8  200  ton  malm,  å  hvilken  beskrifning  och  af- 
bildningar  finnas  intagna  i  vår  förenings  organ,  Teknisk 
Tidskrift. 

Ktt  fel  ett  väsentligt  sådant  —  vidlåder  denna  hyper- 
modärna  och  förträffliga  båt.  Den  är  inte  byggd  vid  svenskt 
v  arf  af  svenska  arbetare  utan  i  England.  Men  den  är  ett 
bevis  på,  att  svenska  skeppskonstruktörer  och  ingeniörer  allt¬ 
jämt  sedan  Chapmans  och  John  Eriksons  dagar  finnas  i 
första  ledet  bland  världens  skeppsbyggare.  Kanske  kan  denna 
omständighet  mera  än  vår  varfsrörelses  nuvarande  lägervall 
anses  gifva  åt  vår  förening  ett  visst  mål  af  existensberätti¬ 
gande  under  väntan  på  bättre  tider. 

*  *  * 

Jag  skall  aldrig  glömma  det  svar  jag  en  gång.  —  det  är 
väl  nu  25  å  30  år  sedan  —  fick  af  en  högt  aktad  nu  af  liden 
professor  vid  Tekniska  Högskolan,  då  jag  för  honom  fram¬ 
hållit  nödvändigheten  af  att  få  undervisning  i  skeppsbygg- 
nadskonst  införd  vid  högskolan. 

»Du  pratar»  —  snäste  han  mig  —  »om  nödvändigheten 
af  högskoleundervisning  i  skeppsbyggnadskonst!  —  hvad  är 
nu  det  för  nonsens?! 

Inte  är  skeppsbyggnadskonst  numera  någon  konst, 
ännu  mindre  en  vetenskap,  som  bör  odlas  vid  en  högskola. 
Skeppsbyggeri  är  ju  nu  för  tiden  intet  annat  än  plåtslagarens 
visserligen  mycket  aktningsvärda  handtverk»! 

Professorns  paradoxala  uttalande  utgjorde  naturligtvis 
ett  uttryck  af  en  föregående  generations  uppfattning,  att 
de  modärna  lastångarna  —  »plåtlådorna»,  som  det  på  den 
tiden  hette  och  ännu  ofta  heter,  —  beröfvat  Chapmans 
vackra  konst  all  dess  tjusningskraft. 

.  Tiderna  förändras ! 

Att  det  inte  blott  är  de  duktiga  och  hedervärda  plåt- 
slagarne,  bland  hvilka  jag  räknar  många  vänner,  som  haft 
sitt  finger  med  vid  senare  tiders  epokgörande  omgestalt¬ 
ningar  på  skeppsbyggeriets  område,  behöfver  jag  ej  i  denna 
församling  uttala.  Jag  har  meddelat  den  nu  längesedan  af- 
lidne  gamle  professorns  yttrande  mera  såsom  en  tidsbild,  af- 
sedd  att  belysa  den  grundväsentliga  omgestaltning,  som  se¬ 
dan  dess  ägt  rum  jämväl  i  allmänna  tänkesättet  rörande  be¬ 
tydelsen  och  värdet  af  den  vetenskapsgren,  som  utgör  före¬ 
målet  för  vår  förenings  intresse. 
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Man  påstår,  att  tyska  flottans  officerare,  då  de  på  sina 
nya  stolta  slagskepp  och  kryssare  äro  samlade  i  festligt  lag, 
alltid  under  djup  tystnad  dricka  en  löftets  skål  för  »den  da¬ 
gen»  —  den  dag,  som  ingen  vågar  nämna  högt,  men  h vilken 
de  alla  i  tysthet  hoppas  skall  låta  dem  få  mäta  sig  i  enviges- 
karrip  med  världens  förnämsta  sjömakt  .  .  . 

Jag  har  från  denna  plats  naturligtvis  ingen  skål  att 
föreslå,  men  jag  skulle  önska,  att  i  hdra  och  i  alla  svenska 
skeppsbyggares  bröst  kunna  inblåsa  litet  af  den  anda,  som 
funnit  sitt  uttryck  i  den  nyssnämnda  sedvanan  bland  de 
tyska  sjöofficerarne.  Vi  svenska  skeppsbyggare  hafva 
också  en  envigeskamp  framför  oss,  i  hvilken  det  gäller  att 
segra  eller  gå  under.  Icke  en  blodig  sådan  utan  en  täflings- 
kamp  på  arbetets  och  intelligensens  fält,  en  det  oförtröttade 


arbetets  dag,  på  hvilken  vi  hoppas  att  åter  tillkämpa  oss  oel 
vårt  älskade  fosterland  den  nu  förlorade  »plats  i  solen»,  v 
en  gång  framgångsrikt  häfdat  inom  skeppsbyggeriets  vackr; 
och  för  dess  utöfvare  så  fängslande  konst. 

Måtte  vi  alla  få  skåda  den  dagen!  Och  måtte  vi  i  all 
vårt  arbete  inom  denna  förening  —  i  val  af  föredragsämnen 
såväl  som  i  diskussionsinlägg  —  städse  hafva  såsom  bak 
grunden  tanke  på  »den  dagen». 

Arbetet  väntar! 

Jag  anhåller  härmed  att,  å  Afdelnngens  för  Skeppsbygg 
nadskonst  vägnar,  få  hälsa  våra  högt  ärade  gäster  välkomn; 
och  förklarar  härmed  vår  svenska  skeppsbyggareförening' 
vårmöte  öppnadt. 


FÖREDRAG: 

BÄRGNINGSVÄSENDET  FÖRR  OCH  NU. 

Af  direktör  J.  Drakenberg. 


Jag  har  tagit  till  ämne  bärgningsväsendet  förr  och  nu. 
Huru  det  förhöll  sig  med  bärgningsväsendet  i  »den  gamla  goda 
tiden»  är  det  icke  många,  som  ha  reda  på.  Antagligen  var 
det  så,  att  om  krämare  kommo  på  grund  på  ogästvänliga 
kuster,  fingo  de  skatta  sig  lyckliga,  om  de  kommo  därifrån 
med  lifvet,  sedan  de  lämnat  sitt  gods.  Men  tiden  gick  framåt 
och  med  den  ci\  ilisationen  och  det  blef  icke  så  »goda  tider» 
för  bärgarne,  som  förr.  Den  förste,  som  här  i  landet  lade  hin¬ 
der  i  vägen  tör  det  gamla  förfarandet,  var  den  store  lagstif¬ 
taren  Carl  XI,  som  i  sjölagen  af  år  1667  intog  ett  kapitel, 
som  kallades  »Om  Konungens  och  Chronones  Rätt  i  Skips- 
brått».  I  detta  kapitel  afhandlas,  huru  med  bärgning  skall 
förfaras.  Detta  kapitel  har  följande  lydelse: 

Siöskade  balk. 

I  Cap. 

Om  Konungens  och  Chronones  Rätt  i  Skipsbrått. 

Hwar  något  Skip  eller  anuat  fahrtygh,  råkade  på  the 
ohrter,  som  under  Swerige  höra,  til  at  stöta  eller  stranda,  så 
at  thet  förgås,  eller  något  förgånget  eller  öffwer  Bordh  kastat 
Gods  dreffwes  til  Swensk  Strand,  eller  och  någon  Swensk 
Undersåthare  funno  sådant  i  Siön,  thet  upfiskiade  eller  bär. 
gade,  hörer  samma  Skip  eller  Gods  någon  til  som  Swensk  är, 
eller  och  thes  Undersåthare,  som  medh  Chrouan  i  wänskap 
står,  och  samme  äghande  affordrar  thet  Skip  eller  Gods  innan 
Natt  och  åhr  sedan  skadan  känd  är,  betale  thå  Omkostnaden 
och  Bärgarelönen  til  then  som  det  bör,  och  tage  sitt  igen 
som  hans  medh  rätta  är.  Men  hörer  Skip  eller  gods  til  någon 
Rijksens  Owän  och  fiende,  eller  siöröfware,  eller  och  at  äghan- 
den  intet  gifwer  sigh  an  innan  Natt  och  åhr,  thå  är  konung 
äghande  at  taga  thet  Gods  til  sigh,  och  thet  behålla,  thera 
bön  oaffkortat  som  bärgat  haffwa(l). 

I  tredje  kapitlet  finnes  bestämmelser  om  bärgningslönen: 

III  Cap. 

Om  Bärgelön,  huru  stor  then  bör  wara. 

Bärgar  någor  fremmande  Gods  uhr  Skipsbåt  eller  Siönödli, 
är  thet  wärdt  utan  all  omkostnadt,  Sextio  Daler  och  therunder, 
thå  gånge  helfften  theraff  til  Bärgelön;  är  thet  theröfwer  och 
til  Tu  hundrade  Fyratijo  Daler  wärdt  giffwe  än  thå  eij  mehra 
än  Sextijo  Daler  i  Lön,  uthan  så  är  at  ther  å  mehr  möht, 
Arbete  och  fahra  kan  wara  anwändt,  hwilket  Rätten  ther  Bär- 
garen  boor  åthskillia  skal,  så  framt  han  medh  Eghanden,  eller 
then  i  Eghande  ställe  står,  eij  sielff  therom  sämjas  kan. 


I  slutet  af  1600-talet  inträdde  mera  ordnade  förhällan 
den.  År  1692  koncessionerades  det  s.  k.  Södra  bergnings 
kompaniet,  som  fick  en  sorts  monopol  på  att  i  Skåne,  Ilal 
lands  och  Göteborgs  län  idka  bärgning  som  näringsfång  me< 
rättighet  att  etter  Carl  XI:s  lag  göra  sig  betald.  Sedai 
skeppsfart  i  större  utsträckning  börjat  på  Norrland,  bilda 
des  ett  andra  »kompani»,  det  s.  k.  Norra  kompaniet,  som  fic 
det  norra  Sverige  på  sin  del.  Dessa  begge  bolag  arbetad 
sålunda  under  Carl  XI:s  lag  ända  till  1802,  då  en  utkommand 
författning  bestämde  som  följer: 

Reglemente  för  dykeri.  och  bergnings=companie 
af  den  22  december  1802. 

Utdrag: 

Och  skall  derföre  hela  Dykeri-Inrättningen,  som  hittil! 
i  Twenue  Compagnier,  uemligen  det  Södra  och  det  Norr 
warit  fördelad,  nu  mera  från  1803  års  början,  och  så  läng 
denna  Octroy  räcker,  förenas  och  förwaltas  af  en  här  i  Stocl 
holm  bliwande  Direction,  som  dock  endast  kommer  att  best 
af  Trenne  Ledamöter,  liwilka  Delägarne  emellan  sig,  för  e 
tid,  hwarom  de  sjelfwe  kunna  öfverenskomma,  måga  utwälji 
Denna  för  oeconomiska  styrelsen  af  Dykeri-Verket  här  i  hu 
vudstadeu  inrättade  direction  skall  det  åligga,  att  på  det  11c 
gaste  wid  alla  tillfällen  fullgöra  och  efterkomma  de  Dykeric 
föreskrifna  skyldigheter,  så  att  de  sjönödlidande  måga  vvi 
sjöskade-bergningar  utan  uppehåll,  åtnjuta  eu  werksam  hand 
räckning,  och  att  de  med  beskediighet  warda  behandlade,  al 
deles  efter  hwad  detta  Reglemente  härutinnan  bjuder  och  fö 
ordnar:  att  till  den  ändan  icke  allenast  alltid  uti  Hufwud 
Magaziuerna  och  alla  wederbörliga  ställen  i  Districterue  nr 

derhålla  tillräcklige,  säkre  och  duglige  Dykeri-Instrumenter  oc 

Redskap,  utan  ock  antaga  och  instruera  ett  så  stort  ant: 
pålitlige  och  skicklige  Betjente,  som  hwarje  orts  läge  och  b< 
skaffenhet  fordrar;  dock  må  ej  uti  Dykeriets  tjenst  Tuli-Lot-‘ 
och  fyrbåksbetjening  nyttjas  eller  antagas. 

I  sammanhang  härmed  förordnade  Kungl.  Maj:t: 

Kongl.  Maj: t  förordnar:  1:0.  Att  för  ett  Svenskt  fartyj 
som  råkat  i  isgång  eller  på  grund,  men  ej  genom  Skepparei 
anstalter,  utan  genom  Dykeriets  widtagna  åtgärd,  blifwit  de 
ifrån  befriadt,  skall,  då  laddning  och  gods  icke  behöft  lossa 
till  Dykeriet  i  bergarlön  Sex  procent]  af  Skeppets  och  ladt 
ningens  uppskattade  wärde.  Der  åter  lossning  af  skeppsgodst 
nödig  blifver,  antingen  för  en  del  eller  till  hela  lasten,  bc 
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•rgarlönen  beräknas  till  åtta  procent,  så  af  skepp  som  af 
t  lossade  och  olossade  godset;  dock  skall  denna  procent  ej 
-äcka  sig  till  utländska  Skepps-  och  Godsägare,  livilka  i  alla 
ndelser  af  strandning,  under  denna  classifikation  böra  er- 
;ga  lio  procent,  undantagandes  de  i  Svverige  assecurerade 
ändska  fartyg,  hwilka,  för  så  stor  del  af  skepp  och  gods, 
tn  här  i  Riket  assecurerad  blifvit,  äga  att  vid  timande  strand- 
1g,  härutinnau  till  godo  njuta  lika  förmoner  med  Swenska 
?pp.  2:0.  Att  för  last  af  ringa  wärde,  som  wid  skeende 
rgning  förökar  omkostnaderne ,  såsom  laddningar  af  träd, 
:ir-,  tak-  och  gråsten,  sand,  stenklapper,  så  ock  kalk,  krita,’ 
t  och  spannemål,  hwilka  senare  af  watten  förderfwas,  Dy- 
l  .iet  skall  i  bergarlön  åtnjuta  femton  procent  af  det  bergade 
AjgHs  °ch  laddningens  wärde,  sedan  alla  på  bergningen  be- 
,  digen  gjorda  omkostningar  förut  af  Ägaren  blifwit  Dykeriet 
i  skild  t  godtgjorde  och  betaide.  3:0.  Att  för  allt  sådant 

•  soni  utur  watteu  utaf  stötte  och  i  marwatten  befinteliga 
tyg  bergas,  samt  för  allt  det,  som  med  klockor  eller  kost- 
a  maskiner  utur  botten  måste  uppfiskas,  hwarför  i  den 
ra  händelsen  Tjugofem  och  i  den  senare  Trettiotre  och  en 
Ijedels  procent  tillförene  blifwit  betalte,  bergarlönen  skall 

1  manslås  under  en  euda  class,  och  nedsättas  tillsammans 
:  Tjugo  procent  för  Swenskt  fartyg  och  gods,  och  till  Tju- 
em  procent  för  utländskt  skepp  och  gods;  men  att  för 
indskt  skepp  och  gods  till  så  stor  del,  som  inom  Riket  är 
äkradt,  dock  icke  mera  betalas  än  hwad  för  de  inländska 
fwanstående  måtto  stadgadt  är. 

Ända  till  dess  att  1864  års  sjölag  tillkom,  hade  man  att 
:.a  sig  eftei  denna  förordning.  Efter  den  nya  sjölagen 
dle  bäigaren  åtnjuta  i  bärgarlön  en  viss  ersättning,  som 
•lie  fastställas  af  vederbörande  domare,  där  bärgaren  och 
t  bäigade  icke  kunde  sämjas  om  bärgarlönen;  bärgarlönen 
dle  högst  utgöra  33  l/3  procent.  Kunde  man  icke  förlikas, 
Hänvisades  ärendet  till  rådstufvurätten,  som  skulle  af- 
;i  beloppets  storlek. 

Beträffande  andra  länder  har  jag  icke  haft  tillfälle 
sätta  mig  in  i  deras  lagstiftning,  men  jag  förmodar,  att 
'  *  mångt  och  mycket  varit  analog  med  vår,  i  synnerhet 

•  1  de  skandinaviska  länderna  beträffa.  Med  frånvaron 
d vatten  i  Östersjön  har  man  här  haft  att  glädja  sig  åt 
isammare  förhållanden  i  afseende  på  bärgningen  än  på 

lerna  af  England,  Frankrike  o.  s.  v.,  där  tidvattnet  ju 
d  grad  gör  sig  gällande.  Detta  har  gjort,  att  man  i  Eng- 
:,  Frankrike  och  Holland  ända  till  den  sista  tiden  icke 
något  ordnadt  bärgningsväsende,  utan  vederbörande 
iskränkt  sig  till  att  i  förekommande  fall  med  de  medel, 

-  funnits  till  hands,  söka  bärga  och  ibland  naturligtvis 
-its,  men  någon  verklig  organisation  har  bärgningen, 
sagd  t,  vid  dessa  kuster  icke  erhållit  förrän  på  senare  tid, 

•  es  betydligt  senare  än  som  skett  i  Östersjöländerna. 

Den  första  sammanslutning  af  kapital  för  att  bilda  en 

2  affär  af  bärgningsväsendet  skedde  i  Köpenhamn  i 
in  förra  århundradet,  eller  närmare  år  1866.  Då 

:  des  i  Köpenhamn  det  ännu  bestående  bolaget  Em.  Z. 
ers  Bjergnings-Entreprise.  Ett  par  år  därefter  eller 
>  byggde  konsul  Edward  Liljewalch  tillsammans  med 

•  ande  chefen  och  ägaren  af  Södra  varfvet  härstädes 
lim  Lindberg  och  några  affärsvänner  en  ångare,  som  var 
'illt  afsedcl  för  bärgning.  Den  kallades  »Assistance», 
Hann  icke  uträtta  mycket,  ty  efter  6  veckor,  sedan  den 
'rån  Stockholm,  brann  den  upp  genom  själfantändning  i 
Ixaina  utanför  Visby;  folket  ombord  tappade  hufvudet 

jorde  ingenting  för  att  släcka.  Båten  dref  i  land  i 
ande  tillstånd  söder  om  Visby,  där  den  blef  vrak.  Kon- 
iljewalch  och  hans  vänner  läto  sig  emellertid  icke  al- 
Ra,  utan  bildade  nästan  genast  ett  nytt  bolag,  Neptun- 
'-t,  Detta  skedde  år  1869.  Bolagets  första  ångare, 
lun»,  byggdes  vid  Södra  varfvet  och  finnes  ännu  i  drift 
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och  för  tillfället  till  påseende  vid  Dockan  som  ett  bevis  på 
att  med  godt  underhåll  en  båts  ålder  ej  har  mycket  att  be¬ 
tyda.  Då  för  tiden  ansågs  den  kolossal  för  sitt  ändamål. 
Den  är  150  fot  lång  och  utrustad  på  ett  efter  den  tidens  be¬ 
grepp  förstklassigt  sätt.  Till  modell  för  densamma  hade 
det  danska  Svitzerbolagets  ångare  »Öresund»  tagits;  styr¬ 
hjulet  och  kompassen  voro  placerade  akter  om  skorsten,  som 
medförde  svårighet  att  se  förut,  hvartill  äfven  bidrog  att 
1  jämnhöjd  med  kommandobryggan  och  för  om  densamma 
befunno  sig  båtarna  på  galjar.  Denna  båttyp  har  bibehål¬ 
lit  sig  oförändrad  ända  till  midten  af  1890-talet. 

Etter  det  att  Neptunbolaget  startats  1869  stiftade 
danske  generalkonsuln  i  Petersburg  Peter  Berg  det  efter  ho- 
hon  uppkallade  Peter  Bergs  Entreprise  1874. 

Så  ha  vi  den  betydande  Nordischer  Bergunge- Vcrein  i 
Hamburg,  som  stiftades  1884  och  som  är  ett  af  de  tre  större 
bolag,  som  med  Neptun  och  Svitzers  samarbeta  i  de  euro¬ 
peiska  farvattnen,  I  Helsingfors  finnes  ett  bolag  kalladt 
Neptun  med  tvänne  ganska  goda  båtar,  och  i  Moss  och 
Bergen  finnas  äfven  smärre  bolag  med  någon  materiel. 

Ett  ganska  stort  bolag  är  Russisch-Baltischer  Bergungs- 
Verein  i  Reval,  hvilket  är  en  afläggare  af  Neptunbolaget. 
Neptunbolaget  hade  nämligen  1877 — 1886  en  filial  i  Reval, 
som  från  1882  uppträdde  som  ett  ryskt  bolag  under  ledning 
af  en  bolagets  förutvarande  befälhafvare,  kapten  Sidney  von 
Francken,  som  dock  vid  skötseln  af  bolaget  så  småningom 
låkade  i  ett  spändt  förhållande  till  moderkontoret  här  i 
Stockholm  med  det  resultat,  att  båtarna  beordrades  hem. 
Han  stannade  emellertid  kvar  och  lyckades  intressera  några 
godsägare  på  Dagö  och  Ösel  för  bildande  af  det  rysk-baltiska 
bolaget,  som  ännu  finnes  under  ledning  af  hans  broder  Georg 
von  Francken. 

I  England  har,  såvidt  jag  kunnat  finna  af  tillgängliga 
källor,  icke  något  sådant  ordentligt  bolag  eller  någon  sådan 
fast  sammanslutning  funnits,  iörrän  Mr.  Armith  på  början  af 
1880-talet  bildade  The  North  of  England  Salvage  Company, 
som  ai betade  på  den  engelska  kusten  med  växlande  framgång. 
Detta  bolag  har  i  många  fall  varit  mindre  lyckligt,  när  det 
sökt  att  upptaga  arbete,  som  Neptun  öfvergifvit. 

Så  ha  vi  för  närvarande  ett  bolag  i  Liverpool,  benämndt 
Liverpool  Salvage  Association. 

Jag  har  icke  lyckats  få  klart  huru  det  ekonomiskt  sedt 
hänger  ihop  med  detta  bolag,  om  det  är  att  betrakta  som 
en  fullt  beroende  gren  af  Liverpool  assuradörernas  samman¬ 
slutning  eller  om  det  är  en  ekonomiskt  själfständig  affär. 
Sannolikt  är  det  det  förra.  Juridiskt  synes  det  dock  vara 
själfständigt.  De  ha  två  båtar  jämte  en  stor  del  portabel 
materiel,  med  hvilka  de  arbeta  på  den  engelska  kusten.  En 
af  båtarna  var  dock  tn  gång  öf\er  i  Sydamerika  för  att  bärga 
en  gummilast.  Detta  bolag  har  flera  gånger  blifvit  anlitadt 
af  den  engelska  kronan  och  förtjänat  mycket  penningar,  ty 
det  arbetade  icke  enligt  systemet  »no  cure,  no  pay»  utan  med 
betalning  per  dag.  och  dagsverkena  ha  varit  många,  där  de 
arbetat.  Det  är  tydligt,  att  det  icke  gjort  sig  någon  brådska. 
Bland  större  bärgningar,  som  det  hållit  på  med  under  längre 
tid  och  tjänat  pennmgar  på,  kan  nämnas  försöket  att  taga 
upp  det  engelska  slagskeppet  »Montague»,  som  strandade 
vid  Lundy  Island.  De  arbetade  där  i  nio  månader,  och  hvar 
fjortonde  dag  brukade  de  säga,  att  de  vid  nästa  högvatten 
komme  att  lyckas,  men  slutet  blef,  att  dc  misslyckades  med 
bärgningen,  men  skaffade  sig  därunder  en  mycket  stark  eko¬ 
nomisk  ställning. 
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Så  komma  vi  till  Medelhafvet,  som  ju  saknar  tidvattnet. 
Också  hafva  här  bolag  bildats  för  bärgnings  bedrifvande, 
och  det  förnämsta  och  största  af  dem  är  utan  tvifvel  det  bo¬ 
lag,  som  på  sin  tid  bildades  och  ägdes  af  bröderna  Grech. 
Dessa  äga  en  flotta  af  nio  ångare  och  till  arbetsplats  hafva 
de  Dardanellerna  och  trakten  af  Bosporen,  Marmorasjön  och 
Konstantinopel,  hvilket  distrikt  är  ytterst  rik  på  haverier. 
Detta  synes  bero  dels  på  att  där  är  mycken  tjocka  och  dels 
på  den  kolossalt  lifliga  trafik,  som  gör,  att  kollisioner  ofta 
förekomma.  Af  dessa  herrar  har  i  synnerhet  den  äldre,  Vin¬ 
cent  Grech,  tjänat  en  mycket  stor  förmögenhet  och  har  nu 
dragit  sig  ur  affären  och  bor  i  London.  Det  ligger  i  sakens 
natur,  att  med  de  österländska  begreppen  om  hvad  som  »går 
an»,  är  det  lättare  att  tjäna  penningar  än  annars,  och  i  Ös¬ 
tern  blir  affärerna  betydligt  underlättade,  om  man  har  veder¬ 
börande  ämbetsmän  på  sin  sida.  Jag  har  ett  exempel,  som 
jag  icke  kan  neka  mig  nöjet  att  anföra.  Vi  lågo  med  en  af 
våra  ångbåtar  vid  Dardanellerna,  och  vid  sidan  af  oss  hade 
vi  en  af  Grechs  båtar.  Vår  båt  skulle  gå  till  Piraeus  för 
att  dockas  och  då  hade  vår  agent  därstädes  kommit  öfverens 
med  vår  befälhafvare,  att  när  dockan  var  ledig,  skulle  han 
telegrafera,  att  en  stor  styckegodslastad  ångare  strandat  på 
en  viss  ö  i  Grekiska  arkipelagen,  där  telegraf  saknades.  En 
vacker  dag  kastar  Grechs  båt  loss  och  styr  med  full  fart  sö¬ 
der  öfver  ut  genom  Dardanellerna.  Fyra  timmar  senare 
kom  det  öfverenskomna  telegrammet,  att  den  stora  ångaren 
hade  strandat,  hvilket  ju  betydde,  att  vi  skulle  gå  ned  till 
Piraeus  för  att  skrapa  och  måla.  Grechs  ång  ire  ingick  efter 
att  förgäfves  hafva  sökt  den  förmenta  haveristen  vid  den 
uppgifna  ön  till  Piraeus  för  att  taga  reda  på,  huru  det  förhöll 
sig  och  fick  då  reda  på,  att  han  blifvit  dragen  vid  näsan. 
En  kort  tid  därefter,  då  vi  arbetade  tillsammans  med  honom 
med  upptagningen  af  »Laurak  Bat»,  tänkte  han  i  sin  tur 
lura  oss.  Det  var  ett  mycket  svårt  fall.  Bärgarlönen  skulle 
bestämmas  genom  kompromiss  i  London.  Till  förhandlin¬ 
garna  skickade  våra  vänner  en  fotografi,  där  man  ser  huru 
»Laurak  Bat»  ligger  strandad  på  klippan  och  en  bit  ifrån 
ligger  hans  egen  ångare,  och  vid  sidan  om  haveristen  ser  man 
en  annan  ångare,  som  är  målad  på  samma  sätt  som  hans 
ångare,  men  om  man  studerar  fotografien  noga,  finner  man, 
att  denna  fotografi  är  »gemogelt»,  som  tyskarne  säga,  ty  den 
sistnämnda  ångaren  är  helt  enkelt  vår  »Hermes»,  på  hvilken 
fotografen  skickligt  lyckats  inplantera  en  skorsten  n:r  2  och 
förändra  målningen  till  likhet  med  Grechs  båtar.  Detta 
fotografi  skickade  Grech  som  sagdt  till  London  för  att  visa, 
att  det  var  hans  båtar,  som  voro  där.  Men  på  fotografien 
syntes  dock  vid  noga  skärskådande  den  svenska  flaggan,  som 
retuschören  icke  tycktes  ha  märkt,  och  då  de  engelska  ju¬ 
risterna  fingo  se  den,  sade  de:  »den  flaggan  ser  något  be¬ 
synnerlig  ut»,  och  så  stoppade  de  n  d  det  dokumentet. 

Att  konkurrera  i  dessa  distrikt  är  icke  något  nöje  och 
medför  icke  någon  direkt  förtjänst.  Emellertid  fortsätta  vi, 
för  att  söka  ernå  någon  slags  uppgörelse  om  begränsning 
af  arbetsområdena,  ännu  med  denna  konkurrens. 

På  Sicilien  finnes  ett  bärgningsbolag,  som  har  en  ångare 
»Audax»,  en  liten  god  båt,  som  gjort  bärgningar  då  och  då. 

För  att  återgå  till  den  sammanslutning,  i  hvilken  vi 
för  närvarande  arbeta,  vill  jag  nämna,  att  Neptunbolaget 
däri  har  två  båtar,  »Herakles»' och  »Hermes»,  Svitzerbolaget 
två  båtar,  »Danmark»  och  »Valkyrian»  och  Nordischer  Berg- 
ungsVerein  fyra  båtar,  »Berthilde»,  »Neva»,  »Berger-Wilhelm» 
och  »Salvator».  Dessa  åtta  båtar  arbeta  tillsammans  i  Medel- 
hafvet,  delande  inkomster  och  utgifter.  Det  visar  sig  näm¬ 


ligen,  att  det  är  nästan  nödvändigt,  om  det  skall  blifva  någon 
förtjänst  på  bärgningsväsendet,  att  man  får  fördela  risken 
af  overksamhet  så,  att  den  blir  så  liten  som  möjligt. 

Sedan  skall  jag  öfvergå  till  de  metoder,  som  i  allmänhet 
användas  vid  bärgning.  I  de  fall,  som  förekomma  vid 
kuster,  där  vattnet  är  långgrundt,  består  arbetet  knappast  i 
annat  än  att  lossa  lasten,  hvilket  med  värdefullare  lastei 
sker  genom  lossning  i  pråmar,  eljest  genom  kastning  öfver- 
bord,  och  sedan  lasten  så  lossats,  bruka  båtarna  flyta  loss 
därest  icke  större  läckor  äro  för  handen.  Men  här  vid  ku 
sterna  i  Östersjön,  och  i  öfrigt  där,  hvarest  kusterna  är( 
branta,  blir  följden  vanligen  att  det  strandade  fatyget  blir 
mer  eller  mindre  fylldt  med  vatten,  och  är  det  då  vid  bärg¬ 
ningar  det  första  man  har  att  göra  att  se  efter,  om  skadorna 
äro  åtkomliga  för  dykarna.  I  regel  finner  man,  att  så  ick< 
är  förhållandet,  ty  de  moderna  båtarna  äro  så  flat-bottnade 
att  man  vanligtvis  icke  kan  komma  åt  skadorna.  I  så  ful 
användes  den  enkla  men  effektiva  åtgärden,  att  man  sätte 
till  så  mycken  pumpkraft,  som  man  kan  samtidigt  med  af 
dykarna  peta  ned  så  mycket  bastmattor  som  möjligt  meliai- 
båten  och  botten.  Våra  båtar  äro  försedad  med  stora  rnasso 
bastmattor.  Detta  är,  som  sagdt,  ett  mycket  effektivt  medel 
ty  de  fastna  i  sprickorna  och  tätna  så  småningom  till  ei 
nästan  ogenomtränglig  massa,  och  på  detta  sätt  kan  mai 
lyckas,  om  man  har  tur,  och  vädret  är  gynnsamt  —  ty  or 
vädret  är  ofördelaktigt,  så  finnes  ingenting  att  göra  —  at 
med  tillsättandet  af  nödig  pumpkraft  få  haveristen  att  lyft; 
sig  helt  eller  så,  att  man  kan  få  ett  plan  eller  något  mer 
stabilt  ämne  än  bastmattor  under  skadorna  och  sedan  f 
haveristen  införd  i  ett  mera  skyddadt  läge.  Detta  är  dei 
enklaste  och  vanligaste  metoden,  men  i  det  fall,  att  båte: 
sjunkit  på  djupt  vatten,  har  man  att  tillgripa  pontonarbetel 
Neptunbolaget  har  två  slags  pontoner,  pråmformade  por 
toner  och  runda  pontoner.  De  förra  pontonerna  äro  til 
verkade  vid  Oskarshamns  verkstad  och  hafva  en  lyftkrai 
af  1  200  ton  per  styck.  Bolaget  äger  tvänne.  De  äro  arrar 
gerade  för  lyftning  medelst  hydrauliska  domkrafter.  Ai 
bete  med  dessa  pontoner  är  mycket  tidsödande,  men  or| 
haveristen  befinner  sig  i  skyddadt  läge,  och  omständighetern 
för  öfrigt  äro  sådana,  att  detta  slags  arbete  kan  komm 
ifråga,  så  är  framgången  af  arbetet  tämligen  säker.  Vi 
ångaren  »Bores»  bärgning  på  19 — 20  famnars  vatten  ar 
vändes  dessa  pontoner.  Af  runda  pontoner  har  Neptur 
bolaget  4  stycken,  2  större  och  2  mindre.  De  störres  lyft 
förmåga  är  120  ton  och  de  mindres  108  ton.  Dessa  är 
afsedda  att  sänkas  och  fastgöras  vid  haveristen,  hvarefte: 
vattnet  i  dem  utblåses  med  luft,  så  att  de  jämte  densamm 
flyta  upp.  De  hafva  användts  vid  åtskilliga  fall  med  god' 
resultat,  senaste  gången  vid  bärgningen  af  ångaren  »Eob 
som  låg  på  19  famnars  vatten.  Arbete  på  detta  djup  a; 
påkostande  och  riskabelt,  särskildt  därför  att  dykarne  c 
kunna  förmås  inse  faran  af  att  för  hastigt  gå  upp  och  nec, 
I  sammanhang  härmed  kan  jag  omnämna,  att  en  amei 
kanare  Mr.  Simon  Lake  har  konstruerat  ett  dykarefartyg  ; 
en  ny  typ,  som  han  ville,  att  Neptun  skulle  använda.  Dc 
är  baseradt  på  den  principen,  att  dykaren  skall  under  c 
lång  period  successivt  så  att  säga  »komprimeras»  till  de 
tryck,  där  han  skall  arbeta.  Dykaren  skall  från  vattenyta 
nedgå  till  en  arbetskammare  genom  en  lång  tub  försed 
med  en  stege  och  under  nedgången,  hvilken  skall  ske  mycke 
långsamt,  ökas  trycket  i  tuben  så  småningom  till  det,  sor 
motsvarar  vattendjupet  och  hvilket  råder  i  arbetskamnraier 
Arbetskammaren  har  en  stor  öppning  i  bottnen,  genom  hvr 
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11  dykaren,  efter  att  hafva  klädt  sig  därstädes,  sedan  ned- 
r  på  hafsbottnen.  I  praktiken'  har  Mr.  Lake  i  någon  mån 
isatt  sin  teori,  ty  försök  därmed  ha  gjorts  vid  vraket  af 
gatten  »Lutine»,  som  ligger  på  holländska  kusten,  men 
mlighållas  resultaten,  då  det  här  gäller  dels  ett  experiment 
11  dels  upptagandet  af  en  s.  k.  »Skatt»,  samt  slutligen  me- 
tgen  nog  äi ,  att  om  experimentet  utfaller  gynnsamt  cx- 
latera  uppfinningen  på  börsmarknaden  i  London. 

Svitzerbolaget  har  2  pontoner  af  pråmtypen  å  700  ton, 
n  begagnar  sig  af  andra  metoder  för  lyftningen.  Det  har 
sett  sina  pontoner  med  centrifugalpumpar.  Danskarna 
icke  några  runda  pontoner,  hvartill  de  icke  ha  någon 
edning,  då  deras  farvatten  äro  så  grunda.  Tyskarna  ha 
ggt  sig  speciella  bärgningsfartyg,  passande  för  arbeten  på 
>e.  De  hafva  tvänne  fartyg,  hvarmed  de  bärgat  ett  par, 
torpedbåtar.  Dessutom  äga  tyskarna  tvänne  mindre 
i  1  tonfartyg  liknande  de  danska.  Tyska  marinen  har 
fgt  sig  ett  eget  fartyg  enligt  dubbelbåtsprincipen  med 
kolossal  krananordning  i  midten,  för  att  därmed  lyfta 
)  undervattensbåtar  och  torpedbåtar. 

För  att  ge  herrarne  en  idé  om  hvad,  som  bör  finnas 
IX)rd  å  en  modärn  bärgningsångare,  vill  jag  nämna  några 
1  om  hvad  som  finnes  ombord  på  vår  nyaste  bärgnings¬ 
iare  »Herakles».  Den  byggdes  af  Burmeister  &  Wain, 
öpenhamn,  blef  färdig  1908  och  är  således  ganska  ny. 
fasta  bärgningsmaterialet  består  af  en  18  tums  (diam. 

:  aflopps-  och  sugrör)  centrifugalpump  af  Drysdales  i 
>gov  tillverkning,  försedd  med  2  stycken  sughufvuden, 
strax  akter  om  stormasten  och  ett  föröfver,  hvart  och 
med  16  stycken  kopplingsmunstycken  för  slangar  af  5 
s  diameter.  Akter  ut  finnas  2  däfvertar,  konstruerade 
lyfta  50  ton  hvar  med  tillhjälp  af  taljor  och  vinschar, 
nera  är  man  icke  betjänt  med  endast  fast  material,  utan 
måste  ha  portabel  material,  då  båtarna  i  de  flesta  fall 
'så  stora  och  höga,  att  man  icke  kan  pumpa  öfver  relingen, 
a  ombord  på  »Herakles»  en  stor  12  tums  centrifugalpump, 
;:yhndrig,  gjord  af  Gwynn  i  London.  Så  ha  vi  en  12 
15  de  La  vals  ångturbin-Z-pump  och  en  9”  motor-Z-pump. 
s  motor  är  gjord  på  Bergsunds  verkstad.  Vidare  ha  vi 
ne  9  tums  s.  k.  Eurekapumpar,  som  äro  gjorda  af  Hart- 
iqs  och  försedd  med  dubbelcylindrar  af  Worthingtontypen. 

1  °rd  finnes  öfver  2  000  fot  5”  sugslang.  Hälften  däraf 
ord  vid  Trelleborgs  verkstad  och  hälften  vid  Gislaved. 
garna  hafva  ett  inre  lager  ganska  fint  gummi,  och  i 
jl  8 11  mm  i  ligger  en  spiral  af  hårddragen  mässing  inbäddad 
-t  gummit  ligger  utanpå  spiralen  hela  vägen,  hvarigenom 
■  icke  beh öfver  riskera,  att  slangarna  blifva  sammansugna, 
et  vi  däremot  riskerade  med  våra  äldre  slangar,  där 
len  låg  inbäddad  mellan  fingummit  och  det  därutom 
ide  lagret,  då  gummikvaliteten  blef  allt  sämre  och  sämre 
•de  stigande  gummiprisen.  Vidare  finnas  icke  mindre 
000  fot  galvaniserade  5”  rör  samt  150  fot  böjliga  stål- 
Mopparångledningar  för  att  koppla  in  rörlig  material 
dessutom  450  fot  järnrör,  båda  sorterna  2  y2”  diameter 
t  tjänstgöra  som  af-  och  tilloppsrör  för  ånga.  Så  finnes 
Mständig  utrustning  af  verktyg,  drifna  med  komprimerad 
or  att  drilla  hål  och  mäjsla  i  järn  och  sten.  Vi  ha  en 
Mtarepump,  som  levererar  luft  till  3  dykare-  och  2  \an- 
anddykarpumpar,  som  man  kan  ta  i  småbåtar.  Den 
tansportabel  panna,  som  vi  på  sista  tiden  användt,  är 
kad  af  Ludvigsbergs  verkstad  och  af  ångspruttypen. 
lvan  användas  äfven  för  saltvatten,  hvarvid  dock  ett 
Tuerligt  afblåsande  måste  äga  rum.  Den  gamla  typen, 


som  vi  ha  på  de  flesta  öfriga  båtarna,  är  lokomotivtypen  -  den 
ar  betydligt  tyngre  och  är  mindre  effektiv  men  har  gammalt 
renommé.  Allt  nytt  är  ju  svårt  i  början,  men  jag  tror,  att 

den  nya  Ludvigsbergstypen  blir  den,  som  vi  komma  att 
hålla  oss  till. 

Så  ha  vi  en  fullständig  elektrisk*  installation  med  t.  ex. 
70  ampéres  strålkastare,  elektriska  lampor  att  hänga  i  riggen 
pa  haveristen  med  fördelningsarrangemang,  så  att  ma  1  på 
haveristen  kan  iördela  elektriciteten,  alltefter  man  vill  ha 
den.  På  Neptunbolagets  gamla  ångare  »Herakles»,  h vilken 
såldes  under  rysk-japanska  kriget,  använde  vi  elektricitet  för 
pumpandamål,  men  ha  vi  nu  gått  ilrå  1  detta  system. 

Det  var  svårt  med  de  kablar,  som  skulle  ligga  i  salt¬ 
vattnet,  då  allt  efter  som  vind  och  ström  skiftade,  risken 
var  stor,  att  de  skulle  genom  att  släpas  på  hafsbottnen  få 
lackage.  De  voro  äfven  svårare  att  sköta  än  motorpumparna, 
hvartill  vi  nu  öfvergått. 

Till  en  början  hade  det  sina  svårigheter  för  vederbörande 
att  sköta  dem,  ty  man  hade  svårt  få  dem  i  gång  och  det 
var  mycket  trassel,  men  sedan  vi  satt  in  fotogenmotorer  i 
barkasserna,  så  vilja  eldare  och  maskinister  knappast  mer 
se  åt  ångpumparneoch  efter  praktiken  i  motorbåtarna  gå  nu 
äfven  motorpumparna  bra. 

Så  finnes  det  en  massa  tågvirke  af  stål  och  manilla. 
Det  gröfsta  är  6%  tum  af  stål;  bogserwiren  är  5  %  tum. 
Alla  bogsergrejorna  äro  konstruerade  för  en  belastning  af  120 
ton.  »Herakles»  har  1  100  hästars  trippelmaskiner  med  180 
skålpunds  tryck  och  är  en  af  de  få  svenska  ångare,  hvars 
pannor  äro  konstruerade  för  »Howdens  forced  draft».  Den 
byggdes  i  tanke,  att  den  skalle  skickas  till  varmare  klimat; 
där  systemet  är  nästan  nödvändigt,  för  de  inhemska  kolen, 
som  äro  mer  än  dåliga,  men  som  måste  användas,  då  de 
walesska  kolen  äro  ofantligt  dyra. 

Så  finnes  naturligtvis  ombord  en  stor  mängd  kolossala 
stålskifvade  block  och  taljor  m.  m.  för  lyftning  och  halning. 

I  maskineriet  på  »Herakles»  finnes  en  evaporator,  endestillator, 
ett  kylmaskineri  för  att  hålla  provianten  i  något  så  när  godt 
skick,  och  en  ganska  ordentlig  verkstad,  med  en  rätt  stor 
svarf,  borrmaskiner,  gängmaskiner  och  en  uppsättning  verk- 
tyg  föi  de  olikartade  arbeten,  som  förekomma  i  en  mindre 
verkstad.  Så  måste  man  naturligtvis  ha  med  sig  bastmattor. 
»Herakles» har  ca.  3  000  stycken  bastmattor  i  förråd,  dessutom 
plank  och  bräder  och  en  ganska  afsevärd  kvantitet  järnbult 
och  järnplåt.  I  öfrigt  finnes  det  naturligtvis  vanliga  sjö- 
manssaker,  tågvirke,  segelduk  och  annat,  som  kan  behöfvas. 
Utrustningen  för  »Herakles»  kostar  något  öfver  100000  kro- 
noi .  Båten  fullt  utrustad  representerar  precis  en  half  million. 
Själfva  båten  kostade  380  000  kronor,  hvilket  vai  att  anse 
som  billigt.  Verkstaden  hade  nyss  förut  levererat  en  nästan 
likadan,  ehuru  något  bredare  bärgningsångare,  kallad  »P10- 
tector»,  till  S\  itzerbolaget. 

jag  vill  nu  beröra  några  märkligare  bärgningar,  som  ut¬ 
förts  af  Neptunbolaget.  Jag  nämner  då  först  bärgningen  af 
det  engelska  slagskeppet  »Howe»,  som  strandade  på  spanska 
kusten  utanför  Ferol.  Bärgningen  började  i  november  1902 
och  båten  var  llott  den  30  mars  1903.  Denna  bärgning  led¬ 
des  af  kapten  Edlind  och  anses  allmänt  som  en  af  de  svåraste 
bargningarna,  som  någonsin  utförts.  Bärgarelönen  för 
denna  affär  var  icke  mindre  än  35  000  pund  sterling,  men 
ledsamt  nog  ligga  dessa  penningar  jämte  åtskilligt  mera 
i  rinska  viken,  i  det  bolaget  snart  därefter  tog  sig  an  alt 
söka  bärga  den  ryska  pansarbåten  »Hangöudd»,  som  låg 
sjunken  på  19 — 20  famnars  vatten  utanför  Viborg.  Efter 
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långa  och  många  försök  att  få  säkra  fästen  för  lyftningen  och 
efter  många  trakasserier  måste  man  slutligen  uppgifva  bärg- 
ningen  såsom  absolut  hopplös,  sedan  vi  på  arbete  och  extra 
materiel  lagt  ned  bortåt  en  million  på  affären.  Vi  ha  från 
denna  affär  våra  stora  pontoner  i  behåll,  men  kunna  dock 
säga,  att  den  kostat  Neptunbolaget  rundt  en  million  kronor. 

Så  ha  vi  »Bore  I»,  som  äfvenledes  under^  kapten  Edlinds 
ledning  bärgades  i  närheten  af  Kappelskär.  Den  hade  stran¬ 
dat  på  nyåret  1899,  men  bärgades  icke  förrän  det  följande 
året,  beroende  på  de  långa  förhandlingarna,  som  fördes  med 
assuradörerna  om  bärgningsuppgörelsen.  Den  följande  vin¬ 
tern  1901  var  en  svår  isvinter,  h  vilket  förorsakade  af  brott  i 
arbetet,  men  den  30  april  var  båten  flott  och  infördes  till 
Stockholm.  Vid  »Bores»  bärgning  användes  de  stora  ponto- 
nerna. 

Vidare  kan  jag  omnämna  bärgningen  af  den  engelska 
undervattensbåten  »A  I»,  som  sjönk  i  Engelska  kanalen,  sedan 
den  varit  i  kollision  med  en  passagerarebåt,  på  8  famnars 
vatten.  Sedan  den  blifvit  flott,  togs  den  in  till  Portsmouth 
under  mycket  egendomliga  förhållanden  hängande  under 
mycket  stora  pråmar. 

En  annan  svår  bärgning,  som  jag  icke  kan  underlåta  att 
nämna,  var  bärgningen  at  ångaren  »Emil  Berentz»,  som  stran¬ 
dade  utanför  Neufahrwasser  i  juni  1902.  Den  låg  kullvräkt 
på  den  ena  sidan  och  bärgades  med  tillhjälp  af  de  två  största 
af  våra  runda  pontoner. 

Om  bärgningen  af  »Eol»  är  redan  taladt  i  sammanhang 
med  de  runda  pontonerna. 

Jag  vill  äfven  nämna  några  ord  om  försöken  att  bärga 
ångaren  »Principessa  Iolanda»,  som  kantrade  1907  i  när¬ 
heten  af  Genua,  då  den  löpte  af  stapelbädden.  För  att  icke 
trycket  skulle  blifva  för  stort,  så  hade  man  icke  tagit  in 
någon  vattenballast  med  det  resultat,  att  när  båten  kom  i 
vattnet,  lade  den  sig  på  sidan  och  kantrade.  Vattnet  gick 
in  genom  portarna  och  ventilerna,  så  att  båten  sjönk  och 
låg  parallellt  med  vattenytan.  Det  fördes  underhandlingar 
om  bärgning  genom  Edlind,  som  med  vår  bärgningsångare 
»Helios»  gjorde  undersökningar  och  kom  till  det  resultatet, 
att  det  var  absolut  lönlöst  att  göra  något,  då  det  icke  fanns 
någon  utsikt  att  för  rimliga  kostnader  få  ut  de  oerhörda 
massor  lös  sand,  som  inträngt  genom  de  öppna  portarna, 
och  då  risken  af  ett  misslyckande  var  mycket  stor.  Vi  gingo 
sålunda  därifrån.  Armith  kom  efter  oss,  men  vågade  sig  icke 
heller  på  försöket.  Men  en  italienare  gjorde  upp  kontrakt 
och  arbetade  där  åtminstone  ett  haliår  —  men  båten  ligger, 
där  den  ligger. 

På  tal  om  italienare  kan  jag  icke  underlåta  att  nämna 
en  cavaliere  de  Pino,  hvars  namn  åtskilliga  gånger  gått 
genom  pressen  på  grund  af  det  dykarinstrument,  som  han 


konstruerat  för  att  taga  upp  saker  från  hafsbottnen.  Det 
är  grundadt  på  samma  princip  som  vår  Wallerska  tub  och 
var  i  likhet  med  den  försedd  med  inifrån  arbetskammaren 
manövrerbara  grip  verktyg  och  elektriskt  ljus  för  att  belysa 
hafsbottnen.  Men  i  st.  f.  att  den  Wallerska  tuben  hade,  som 
namnet  angifver,  en  tub  från  hafsytan  till  arbetskammaren, 
så  var  Pinos  arbetskammare  en  kula,  i  hvilken  man  stängde 
in  sig  och  sänkte  sig  med  kettingar,  erhållande  luft  genom 
slangar.  På  kulan  sökte  han  bilda  bolag  öfver  hela  världen, 
och  ibland  kom  han  så  långt,  att  han  fick  ett  försöksbolag 
till  stånd.  En  gång  lyckades  han  öfvertala  ett  engelskt 
konsortium  att  med  tillhjälp  af  sin  kula  söka  taga  upp  de 
skatter,  som  skulle  finnas  i  Vigo  Bay,  där  armadan  hade 
gått  till  botten.  Han  höll  på  därmed  länge  och  väl,  och 
tidningspressen  hade  att  meddela,  att  han  vid  ett  tillfälle 
fått  upp  »något»  till  vattenytan,  men  att  det  hade  sjunkei 
igen,  och  sedan  hörde  man  ingenting  mer  därom.  Sedan  var 
han  i  Grekland  och  skulle  taga  upp  en  sjunken  torpedjagare 
Vi  hade  förut  varit  och  tittat  på  båten  men  gått  därifrån, 
då  enligt  vår  åsikt  affären  var  ekonomiskt  omöjlig.  Hilru 
han  bar  sig  åt  vet  jag  icke,  men  kulan  ligger  nu  bredvk 
jagaren,  och  där  får  den  väl  ligga.  Huru  det  gick  med  folket 
vet  jag  heller  icke,  men  det  fanns  visst  något  arrangemang 
så  att  de  kunde  komma  ut. 

Till  sist  några  ord  om  bärgningsväsendets  ekonomisk? 

sida. 

Då  man  numer  tillföljd  af  lagstiftningen  i  regel  ej  på 
iörhand  kan  göra  upp  hvad  ett  arbete  skall  betinga,  bl 
bärgarne  hänvisade  till  att  antingen  hålla  till  godo  med  hvai 
vederbörande  assuradörer  bjuda,  eller  att  hänskjuta  tvister 
till  arbitrage  eller  domstol.  Bärgaren  kommer  därigenom 
ett  ogynnsammare  läge  än  hvarje  annan  affärsman. 

Resultatet  är  att  den  ekonomiska  vinsten  på  bärgnings 
företag  är  mindre  lysande.  Ett  undantag  gör  dock  Svitzer 
bolaget,  beroende  därpå  att  hela  Östersjötrafiken  måste  pas 
sera  deras  i  regel  grunda  farvatten  och  deras  ångare  få  där 
för  jämnare  sysselsättning. 

I  detta  afseende  kan  man  säga,  att  Neptunbolaget 
här  uppe  i  Östersjön,  intar  samma  förhållande  till  Svit 
zerbolaget  i  sundet  och  Bältena,  som  en  skräddare,  bo 
satt  i  en  glest  befolkad  trakt,  gör,  jemfördt  med  en  kolleg; 
med  butik  vid  en  hufvudgata  i  en  liflig  stad. 

Om  den  förre  skall  kunna  ligga  inne  med  ett  välföi 
sedt  lager  och  hafva  skickliga  arbetare,  så  måste  han 
för  att  öfverhufvud  kunna  existera,  taga  bra  mycket  me 
för  ett  par  byxor  än  den  senare. 

Striden  att  utfå  detta  öfverpris  på  byxorna  utg« 
just  spårigheterna  i  Neptunbolagets  affär. 


DISKUSSION. 


Kommendör  C.  Engström  :  Föredragshållaren  började  med 
att  tala  om  hur  det  fordom  gick  till,  och  han  gick  mycket 
långt  tillbaka,  så  att  till  och  med  jag,  som  ändå  har  varit  med 
ganska  länge,  inte  var  med  på  den  tiden. 

Jag  har  dock  varit  med  om  en  förlisning.  Den  4  oktober 
1854  förliste  kronångfartyget  »Gylfe»  i  Gäflebukten.  Det  var 
ett  kungsfartyg  och  utomordentligt  väl  hopbyggdt  af  den  bä¬ 
sta  ek,  som  kunde  fås,  och  tätt  förtimradt.  Kortet  var  fel¬ 
aktigt;  det  hade  en  missvisning  på  6  grader.  En  förfärlig 
storm.  Tolf  fartyg  förliste  ungefär  samtidigt  på  Åland. 

Chefen  ombord  var  kapten  Rosengren,  och  han  rappor¬ 
terade  till  vederbörande,  hvad  som  händt.  Detta  gick  till  på 


det  viset,  att  vi  fingo  skicka  skjuts  från  Gråsläta  fiskläge  ti 
Uppsala,  där  det  då  fanns  elektrisk  telegraf.  Vi  begärde  gena; 
att  få  något  fartyg  att  hjälpa  oss,  men  i  stället  fingo  vi  01 
ett  par  dagar,  en  kommitté,  som  kom  med  det  uppdrag,  at 
vi  icke  skulle  göra  någonting,  förrän  vederbörande  fått  sätt 
sig  in  i  ställningen.  Vi  sade:  Skicka  oss  spiror,  båtar  oc 
folk,  så  ha  vi  hopp  om  att  kunna  rädda  fartyget.  Detta  bi 
hagade  icke  vederbörande  på  Skeppsholmen,  utan  följden  bl> 
den,  att  vi  fingo  order  att  börja  lossa  och  föra  i  land  oc 
rädda,  allt  hvad  vi  kunde.  Detta  pågick  ganska  länge.  Dj 
var  minst  en  tre  veckor  som  gick  åt  för  detta  arbete,  men 
hade  vi  till  och  med  huggit  sönder  ångpannorna,  ett  arbe! 


o  Juli  1910 


SKEPPSBYGGNA 


om  utfördes  af  arbetare  från  Lindbergs  verkstad,  och  fartyget 
ar  da  tomt. 

Jag  vill  nämna  ett  bevis  på  hur  starkt  fartyget  var  Vid 
.rlisningen  tornade  vi  på  cirka  elfva  å  tolf  gånger  och  kommo 
ss.  Det  var  vid  Björns  skärgård  vi  förliste.  Chefen,  kapten 
osengren,  var  utomordentlig  som  sjöman.  Han  lät  kapa 
»ckmasten  och  fick  den  under  kölen  på  fartyget  och  ville  på 
'tta  sätt  släpa  skutan  af  grundet.  Han  lyckades  verkligen 
ida  fartyget  i  rät  vinkel,  men  loss  kom  det  icke.  Som  be- 
s  pa  huru  utomordentligt  segt  detta  fartyg  var,  vill  jag 
imna,  att  det  icke  läckte  det  minsta.  Ångpannorna  å  ma- 
men  lyfte  sig  likväl  vid  törningen  sex  tum  och  maskinen 
ste  sig  och  kom  i  beknip,  fartyget  höll  likväl. 

Oaktadt  fartyget  var  tomt,  var  det  emellertid  ingenting, 
m  kunde  rädda  oss,  där  på  kusten  fanns  ingen,  som  var 
tresserad  af  bergningsväsendet.  Det  enda  som  fanns  var 
gra  strömmingsfiskare,  som  tyckte,  att  det  var  synnerligen 
synnerligt  hela  tillställningen.  Fartyget  höggs  ned  till  vat- 
lytan  och  såldes  sedan  för  tio  riksdaler  banko. 

.  Ja&  haf  nämnt  detta  för  att  ge  ett  begrepp  om  hur  det 
r  1  forna  tider,  och  det  är  med  största  glädje,  som  jag  hör 
st,  som  nu  är  gjordt,  och  särskildt  att  vi  i  Sverige  har  det 
:  bra  ställt,  som  vi  ha  det.  Detta  har  naturligtvis  haft  en 
t  eckling. 

1S72  var  jag  chef  för  kanonbåten  Svensksund  och  låg 
gottländska  kusten  för  att  hålla  reda  på  de  s.  k.  bärgarna 
.  Det  är  möjligt,  att  Neptunbolaget  äfven  fanns  då,  men 
kände  jag  icke  till.  Det  enda  bolag,  som  var  kändt  där 
ie  något  så  när,  var  ett  danskt. 

Vid  ett  tillfälle  hade  en  rysk  skonare  strandat,  och  så 
11  det  dit  en  rysk  ångare,  en  hjulångbåt.  Den  såg  ganska 
1  ut-  °et  material  den  hade  med  sig,  bestod  af  kollos- 

a  säckar,  som  den  stoppade  fartyget  fullt  med  och  pumpade 
uti  och  tog  det  upp  på  det  sättet.  Detta  var  den  enda 
.gning  jag  hörde  lyckas.  Det  var  egentligen  handlandena 
isby,^  som  voro  förläggare  för  hela  kustbefolkningen,  som 
'  o  på  och  bärgade  där.  Den  där  kusten  har  i  alla  tider 
‘  t  en  tacksam  kust  för  sådana  intresserade. 

När  jag  en  gång  kom  till  Hamra,  söder  om  Ronehamn 
i  jag  innestängd  af  en  storm,  och  då  kom  där  en  hel  flottilj 
:  11a  möjliga  besynnerliga  fartyg  från  skonare  till  de  allra 
sta  segelbåtar  och  jullar.  De  voro  fulla  med  folk,  som 
>  ut  som  röfvare.  Det  var  gamla  gubbar  och  unga  pojkar, 

3a  och  lytta.  En  deputation  kom  till  mig  och  menade,  att 
fskulle  ta  dem  i  beskydd,  för  att  de  skulle  få  bärga  ostördt. 
Jag  sade  förut  att  kusten  var  rik  på  haverier  men  det 
iffade  verkligen  detta  år  då  jag  låg  i  Ronehamn,  det 
•  •rdet,  att  det  ej  inträffade  någon  enda  förlisning  på  två 
;ader.  Jag  hade  icke  bruk  för  den  odugliga  material 
t  hade  ombord.  Bland  annat  hade  jag  en  pumpmaskin  med 
ilang,  som  sög  ihop  sig  alldeles  som  föredragshållaren 
>le.  Jag  skaffade  mig  en  pråm  och  fyllde  den  med  vatten 
iatt  se  om  bärgningsmaterialet  dugde,  men  slangen  sög 
’  illsammans,  och  allt  det  jag  hade  med  mig  var  odugligt. 

Detta  är  för  att  påminna  om  hvilken  skillnad  det  är 
-in  nu  ocl1  då,  och  vi  äro  verkligen  att  lyckönska,  som 
1  landet  ha  ett  sådant  bolag  som  Neptun. 


Assuransdirektören  A.  Lillienau :  Jag  ber  att  få  tacka 
ragshållaren  för  det  intressanta  föredraget.  Det  är  ju 
igen  en  af  de  frågor,  som  ligger  oss  assuradörer  särskildt 
ijärtat. 

Det  var  emellertid  rätt  ledsamt  att  höra,  att  föredrags- 
ren  har  en  så  dyster  uppfattning  af  bärgningsbolagens 
ing  här  hos  oss.  Vi  —  deras  kunder  äro  stolta  att  se 
svensk  företagsamhet  kommit  fram  i  den  vägen  och 
et  duktigt  arbete  bärguingsbolagen  kunna  utföra.  Jag 
e  verkligen  icke,  att  de  själfva  vore  missbelåtna  med  sin 
ing.  Om  man  ser  på  deras  aktienoteringar  och  de  stora 
ira  bergningsfartyg,  som  byggas,  så  kunde  man  lätt  för¬ 
antaga,  att  bärguingsbolagen  icke  ha  det  så  fasligt  skralt, 
hoppas,  att  det  var  ett  utslag  af  föredragshållarens  miss- 
ling  öfver  den  daliga  marknaden  på  sista  månaderna,  som 
ledt  detta  hans  uttalande. 


Jag  skall  vidare  be  att  få  komplettera  förteckningen  på 
:  ingsföretag  i  Europa.  Det  finns  i  Medelhafvet  ganska 
1  båtar,  som  äro  insatta  af  en  grupp  bland  assuransbolag, 
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som  särskildt  äro  intresserade  af  försäkring  af  spannmål  från 
Grecque  tjä"a  ^  S°m  motvikt  tiH  Ederna 

Jag  vet  nu  icke,  om  det  var  med  afsikt  eller  oafsiktliet 
som  föredragshållaren  glömde  att  nämna,  att  vi  äfven  ha  nor¬ 
ska  bergnmgsföretag.  Det  finnes  åtskilliga  bolag  i  Norge  och 
det  har  intraffat  det  fallet,  att  svenska  bolag  uppgifvit  en  sak 
ch  de  norska  tradt  in  och  verkligen  lyckats.  Det  är  för 
assuradörerna  särskildt  mycket  kärkommet  sådant  där,  ty  om 
en  dyrbar  skuta  skulle  gå  totalt  förlorad,  så  kan  det  ha  ganska 
stort  inflytande  på  assuradöreruas  ställning  för  året. 

boredragaren  nämnde  något  om  assuradörerna  och  jag 
an  da  icke  neka  mig  att  beröra,  hvad  som  särskildt  gjort 
a  assuradörerna  icke  kommit  i  så  vänskapligt  förhållande 
till  bargnmgsbolagen,  som  åtminstone  vi  assuradörer  skulle 
onska.^  Det  är  så  att  assuradörerna  här  i  våra  farvatten  tycka 
sig  stå  inför  en  mur.  Det  kan  finnas  tillfällen,  då  man  med 
hjälp  af  arbetsfolk  skulle  kunna  få  ett  fartyg  af  grund  ganska 
iattvindigt,  men  då  måste  man  alltid  vända  sig  till  ett  visst 
hall  för  att  få  den  hjälpen.  Kustbefolkningen  är  bunden  ge¬ 
nom  kontrakt  med  bergningsbolagen.  Detta  har  gjort  att 
missnöjet  med  monopoliseringen  af  denna  rörelse  tagit  sig 
uttryck  i  stridigheter  om  betalningen,  så  att  saken  måst  hän- 
skjutas  till  domstol. 

Men  äfven  en  annan  omständighet  bidrager  till  att  för¬ 
svara  en  snabb  och  behaglig  godouppgörelse  af  bergarlöner 
Om  assuradörerna  se  på  hvad  de  få  betala  för  bergning  utom¬ 
lands  under  liknande  förhållanden,  så  ha  de  tyckt  sig  finna 
att  vid  svenska  kusten  är  det  något  för  dyrbart;  det  är  dyrare 
an  pa  andra  trakter,  där  bergning  brukar  vara  vanlig.  Bärg¬ 
ning  är  nu  jämförelsevis  ganska  dyr  öfverallt,  men  synnerligen 
dyr  är  den  här  uppe.  Detta  har  gjort  att  assuradörerna  sagt, 
att  da  ingen,  konkurrens  finns,  som  bringar  ned  priset,  så 

måste  man  låta  rätten  bestämma,  hvad  som  är  en  skälig 
summa.  ‘  ö 


Jag  ber  att  få  hänvisa  till  hvad  föredragshållaren  nämnde 
om  Neptunbolagets  dåliga  affärer  i  Medelhafvet.  Vi  ha  trott 
det  litet  hvar,  men  vi  få  nu  därmed  förklaring  på  det  för¬ 
hållandet,  att  vi  här  hemma  få  betala  så  mycket.  Det  är  för 
ätt  täcka  de  förluster,  som  uppstå  i  Medelhafvet  och  på  andra 
aflägsna  ställen. 

Den  lilla  jämförelsen  om  skräddaren  med  byxorna,  deu 
förstår  jag  icke.  Alla  jämförelser  halta,  men  denna  haltär  för 
mycket,  ty,  det  är  ju  icke  så  precis  nödvändigt .  att  man  får 
byxorna  lagade.  Men  om  en  människa  kommer  i  nöd,  så  är 
det  icke  rätt  att  den  person,  som  ensamt  kan  rädda ,  skall  ha 
rättighet,  medan  nöden  varar,  att  säga:  så  och  så  mycket  skall 
jag  ha.  Man  får  icke  begagna  sig  af  tillfället  för  att  på  detta 
sätt  bestämma  sin  ersättning  af  en  i  nöd  ställd. 

Jag  skall  i  stället  be  att  få  lämna  ett  exempel,  som  er¬ 
bjuder  betydligt  flera  likheter.  Det  var  en  bekant  till  mig, 
som  skulle  resa  fr-ån  en  fransk  badort  med  en  förbipasserande 
hnieångare,  och  han  gjorde  upp  med  en  fransk  bogserbåt,  att 
de  skulle  sätta  ut  honom  på  redden.  Just  när  de  skulle  lägga 
till,  sa  sade  fransmannan:  Jag  skall  ha  ytterligare  500  frans. 
Det  är  något  snarlikt  man  fått  upplefva  från  Neptuns  hand; 
en  kritisk  strandning  —  Neptunbåt  eftertelegraferas  —  svar 
från  bolaget:  gif  mig  50,000  kr.,  annars  går  vi  icke  dit,  eller 
om  vi  skola  kläda  oss  i  byxor;  »gif  mig  dina  byxor,  annars 
tar  jag  fram  revolvern». 

Det  är  nog  roligt  att  höra  om  alla  de  uppfinningar,  som 
gjorts,  att  man  kan  arbeta  på  större  djup,  att  man  kan  röra 
sig  stora  fartyg  då  det  gäller  att  berga;  detta  är  den  tekniska 
sidan  af  saken  och  den  är  utmärkt.  Men  det  finnes  ännu  en 
synpunkt,  som  jag  skulle  vilja  ha  fram,  nämligen  den  kom-  ' 
mersiella;  hvad  kostar  det?  Det  skulle  vara  önskvärdt,  om  vi 
äfven  ur  kommersiell  synpunkt  sedt  kunde  få  vårt  bergnings- 
väsende  ordnadt  till  belåtenhet.  Ty  att  det  i  sådant  afseende 
f.  n.  ej  är  bra  som  det  är  tror  jag  att  föredragshållaren  och 
jag  äro  enige  om. 


Föredraganden ,  direktör  Jean  Drakenberg:  Jag  skall  be 
att  få  återkomma  till  byxorna.  Jag  anförde  detta  exempel  — 
och  det  trodde  jag  de  närvarande  förstodo  —  endast  för  att 
påpeka,  att  vi,  i  likhet  med  skräddaren  i  ödemarken  måste 
ha  mer  betalt  än  Svitzerbolaget,  skräddaren  på  Vesterlång- 
gatan. 
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Det  har  talats  om  hur  litet  Svitzerbolaget  brukar  ta, 
Här  få  vi  ligga  måuadstals  utan  att  få  en  strandniug,  men 
där  nere  i  Sundet  är  det  tidtals  strandning  hvarenda  dag. 
Det  är  endast  den  skillnaden  jag  velat  försöka  pointera.  Våra 
kuster  är  bättre  att  navigera  på,  och  detta  och  andra  omstän¬ 
digheter  göra,  att  haverier  så  sällan  förekomma  i  våra  far¬ 
vatten. 

Vidare  ber  jag  att  få  nämna,  att  jag  alls  icke  med  afsikt 
utelämnade  de  norska  bolagen,  ty  det  var  helt  och  hållet  af 
förbiseende.  Men  jag  vill  äfven  säga  att  de  icke  ha  tagit  upp 
något  arbete,  som  Neptunbolaget  lämnat.  Det  yttrandet  får 
stå  för  dir.  Lillienaus  räkning. 

Det  enda  fall  i  Östersjön  där  norrmännen  upptagit  ett 
arbete,  efter  någon  annan  var  fallet  »Romsdal»  hvilket  ett 
finskt  bergningsbolag  förklarat  vara  omöjligt.  Moss-bolaget 
gick  dit  och  lyckades  verkligen  berga  båten.  Det  var  mycket 
bra  gjordt. 

Sedan  skall  jag  be  att  få  tillägga,  att  det  förefaller  mig, 
som  om  herrar  assuradörer  skulle  vara  mera  betjänade  af  att 
alltid  hålla  sig  till  ett  bolag  med  större  resurser,  än  att,  då 
det  är  fråga  om  lätta  affärer  och  man  kan  utföra  ett  arbete 
för  små  kostnader  och  tjäna  något  litet,  genast  vända  sig  till 
småbolag.  Jag  syftar  här  på  ett  speciellt  fall.  För  fjorton 
dagar  sedan  strandade  i  Kalmarsund  ångaren  Södern,  lastad 
med  spritvaror.  Det  var  ju  en  last,  som,  i  den  mån  den  var 
åtkomlig  icke  löpte  någon  större  risk  att  bli  förstörd.  Veder¬ 
börande  assuradörer  meddelade  oss  genast  att  vi  hade  att 
räkna  med  konkurrens  från  bogserbåten  Isbjörn,  hvilken  på 
billiga  vilkor  ville  åtaga  sig  bergningen.  Jag  antar,  att  hvad 
som  hade  händt,  om  Isbjörn  fått  affären,  hade  varit  att  Isbjörn 
hade  bergat  de  spritfat,  som  voro  lättåtkomliga,  och  resten 
hade  han  måst  lämna  kvar.  Nu  bergades  emellertid  dels  hela 
lasten  och  efter  ett  mycket  svårt  arbete  äfven  ångaren.  Jag 
kan  således  icke  tänka  mig,  att  det  icke  skulle  vara  fördelaktigare 
»in  the  long  run»  för  assuradörerna  att  alltid  vända  sig  till 
ett  väl  utrustadt  större  bolag. 

Så  ha  vi  i  Luleå  haft  ett  intressant  fall,  som  visar  hur 
det  kan  gå,  när  man  arbetar  »billigt  och  med  små  medel». 
Ångaren  Njord  strandade  utanför  Luleå,  och  bud  skickades 
till  Luleå  efter  hjälp.  Innan  vår  bergniugsångare  »Belos» 
hunnit  dit  från  Holmsund  bergade  stufvarelaget  den  lättåt¬ 
komliga  däckslasten  bestående  af  spritvaror  å  en  pråm  och 
sedan  lyckades  verkligen  Belos  tack  vare  tur  och  vackert  vä¬ 
der  få  in  fartyget  och  återstående  last  till  Luleå. 


Nu  inträffar  det  egendomliga  förhållandet,  att  den,  som 
bergade  lasten,  var  samtidigt  ägare  af  »Njord»  och  pråmen 
och  dessutom  stufvare  och  chef  för  arbetsfolket.  Då  han  icke 
genast  fick  en  för  honom  förmånlig  uppgörelse  med  oss  till 
stånd,  for  han  ned  till  Stockholm  och  stämde  sin  kapten  til1 
Stockholms  rådstufvurätt.  Här  blef  proceduren  så  enkel,  att 
det  var  rent  förvånande.  Domaren  frågade  kaptenen,  om  det 
var  riktigt  att  stufvaren  bergat  lasten,  hvilket  bejakades,  och 
så  begärde  bergaren  33  1/B  procent  af  det  bergades  värde,  och 
det  fick  han,  då  kaptenen  intet  hade  att  däremot  erinra 
Domen  vann  laga  kraft;  och  så  for  bergaren  till  Luleå  och 
tog  ut  penningarna  ur  provenyet.  Exemplet  är  lärorikt. 

En  föregående  talare  nämnde  något  om  en  mur  af  ber 
gare.  Jag  vill  tillägga,  att  det  finnes  en  mur  af  assuradörei 
också.  Det  har  händt  flerfaldiga  gånger  vid  stridigheter  on 
bergningslönen,  att  man  sagt:  nog  skulle  jag  vilja  göra  upp 
men  jag  törs  icke  för  de  andra.  Det  finns  som  sagdt  en  uiur 
och  en  stark  sådan,  af  assuradörer  också. 

Assuransdirektör  A.  Lillienau :  Jag  vill  bara  tala  om  hui 
det  verkligen  förhåller  sig  med  det  af  direktör  Drakenberj 
relaterade  fallet.  Jag  tror  inte  att  vederbörande  fått  lyft: 
penningarna  ännu,  det  tror  jag  inte  heller  att  det  skall  lycka: 
dem  få  ut,  men  detta  exempel  belyser  särdeles  skarpt  huri 
illa  ställda  assuradörerna  här  i  landet  äro  gentemot  bergnings 
bolagen  äfven  då  det  kommer  till  afgörande  inför  domstol. 

Assuransdirektör  E.  Lange :  Hvad  jag  har  att  säga  hö 
kanske  icke  direkt  till  diskussionen,  utan  är  mer  att  betrakt. 
som  en  upplysning.  Det  är  mest  för  att  konstatera  den  stor 
nytta  vi  ha  af  bergningsbolagen,  och  att  våra  svenska  bola; 
äfven  äro  uppskattade  i  utlandet. 

Jag  vet  icke  huruvida  bolaget  nu  har  någon  ångare 
Engelska  kanalen,  men  så  var  förhållandet  för  några  år  sedar 
och  vid  en  skiljedom  i  London  om  bergningsprisets  storle 
framhöll  domaren  i  sin  dom,  huru  väl  denna  svenska  ångar 
fullgjort  sitt  arbete  och  han  blef  tillerkänd  högre  värde  än  d 
andra  på  grund  af  sin  utomordentliga  utrustning.  Det  påp( 
kades  äfven  i  engelska  pressen,  att  engelsmännen  skulle  skaff 
sig  båtar  med  samma  kapacitet  som  de  svenska.  Det  är  j 
alltid  glädjande  men  särskildt  glädjande  är  det  när  en  såda 
nation  som  England  gifver  ett  så  godt  erkännande  åt  d 
svenska  bergningsbåtarna. 


DEN  NYARE  UTVECKLINGEN  VID  TURBININSTALLATIONER  I  FARTYG. 

Af  öfveringeniören  H.  Wheatley  Ridsdale.  M.  I.  N.  A.  London. 


I  det  jag  framlägger  följande  anteckningar  för  mina 
svenska  kolleger,  sker  det  under  förhoppning  att  de  måtte 
vara  af  intresse  i  ett  land,  hvarest  ångturbinens  apte- 
rande  för  fartygsdrift  ännu  är  i  sin  barndom  och  med 
tacksamhet  mot  denna  afdelning  af  Sv.  Teknologf örenin¬ 
gen  som  beredt  mig  tillfälle  därtill. 

Jag  vill  ej  här  beskrifva  de  olika  typer  af  ångtur- 
biner,  som  äro  kända  af  ingeniörer,  emedan  jag  vet  att 
detta  redan  tillräckligt  ingående  skett  i  ett  föredrag  hål¬ 
let  i  Stockholm  sistförflutna  år  af  marindirektör  Ivar 
Falkman  på  Svenska  Teknologföreningens,  afdelningen  för 
Skeppsbyggnadskonst,  ord.  sammanträde  den  4  dec.  1909. 
Jag  vill  inskiänka  mig  till  att  afhandla  följande  trenne 
hufvudpunkter : 

1.  Allmänna  synpunkter  beträffande  antalet  axlar  samt 
fartygsturbiners  installering. 

2.  Den  senaste  utvecklingen  i  turbinernas  konstruktion 
samt  uppnådda  resultat, 

3.  Några  uppgifter  i  fråga  om  nyligen  beställda  turbinfartyg. 


1 .  Allmänna  synpunkter  beträffande  antalet  axla 
samt  installering  af  fartygsturbiner. 

Vid  val  af  lämpligt  antal  propelleraxlar  synes  my< 
ken  osäkeihet  råda  hos  amiralitet,  skeppsbyggare  oc 
skeppsturbinkonstruktörer . 

I  många  fall  bestämmes  valet  af  omständighetern; 
såsom  i  fråga  om  de  stora  »Cunardångarna»,  hvarest  sto 
leken  af  den  kraft,  som  skall  genereras  och  öfverfön 
vid  de  mycket  begränsade  hvarfantalen,  tvingade  koi 
struktörerna  att  använda  största  möjliga  antal  enheter. 

Vid  försök  att  i  korthet  precisei  a  de  bestämmaiK 
faktorerna  vid  detta  val,  måste  man  först  fastslå  de  al 
männa  synpunkter,  som  måste  tagas  i  betraktande  01 
sedan  deras  särskilda  tillämpning  vid  de  olika  fartygst; 
per,  i  hvilka  de  två  hufvudkategorierna,  krigsskepp  ot 
handelsfartyg,  uppdelas. 

Dessa  faktorer  äro: 

1.  Turbinverkningsgraden  i  förhållande  till: 

a)  Vikten 
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b)  Anskaffningskostnaden 

c)  Utrymmet 

d)  Enkelheten  i  konstruktion  och  drift 

e)  Uppdelningen  i  oberoende  ångenheter 

f)  Variationerna  i  kraftbehofvet. 

Propellrarnas  verkningsgrad. 

Möjligheterna  för  lämplig  uppdelning  af  maskinrum¬ 
men  medelst  skott. 

.  Fartygets  manövreringsförmåga  och  säkerhet  vid  ma¬ 
skinskada. 

*  Lämpligheten  i  fråga  om  skeppets  inre  anordningar, 
såsom  förråd,  kanonbäddar  eller  lastrum,  i  förhållande 
till  propelleraxlar  och  tunnlar. 

\  i  kunna  indela  de  olika  fartygstyper,  som  komma 

i  retraktande,  som  följer: 

Krigsskepp,  (a)  Slagskepp  och  stora  kryssare 

(b)  Små  kryssare  och  »Scouts» 

(c)  Jagare 

(d)  Torpedbåtar 

handelsfartyg,  (e)  Stora  snabbgående  postångare 

( f)  Medelstora  postångare 

(g)  Kanalångare 

(h)  Fraktångare 

1.  Turbinverkningsgraden.  Det  är  en  känd  sats  att 
kningsgraden  under  hvilka  normala  förutsättningar  som 
st  praktiskt  tagit  är  oberoende  af  typ  och  att  h vilken 
ci  hälst  af  de  kända  och  pröfvade  turbintyperna,  som 
1  föras  i  handeln,  kan  konstrueras  så,  att  den  uppnår 
[  hög  grad  af  kommersiell  verkningsgrad  när  konstruk- 
-;n  ej  behöfver  taga  hänsyn  till  vikt,  rum,  anskaffnings- 
<tnad  etc.  De  olika  typerna  variera  emellertid  väsent- 
{  i  fråga  om  till  hvilken  grad  de  under  ogynsamma 
hållanden  uppnå  hög  verkningsgrad  utan  att  man  får 
rör  dyrt  betala  därför. 

a)  Vikten.  Vid  alla  turbintyper,  under  förutsättning 
f  samma  ångtryck  och  vakuum  beror  vikten  helt  en- 

på  2  faktorer  —  (i)  Hvarfantalet.  Vikten  varierar 
:roximativt  omvändt  med  kvadraten  på  hvarfantalet  och 
med  storleken  af  tryckförlusten  utnyttjad  i  hvarje  en- 
-  enär  sammanlagda  skofvelytan  eller  antalet  expansioner 
lera  direkt  proportionellt  med  denna  faktor. 

b)  Anskaffningskostnaden  beror  hufvudsakligen  på 

*  en,  men  delvis  äfven  på  påkänningen  i  materialet 
5 1  på  komplicerad  konstruktion.  Till  dessa  punkter 

*  komma  vi  senare. 

c)  Utrymmet  står  i  nästan  direkt  förhållande  till  vik- 
1  då  turbinernas  vikt,  äfven  om  turbinerna  äro  af 

ii  typer,  stå  i  så  godt  som  direkt  förhållande  till  ku- 
::  på  längddimensionen. 

d)  Enkelheten  i  konstruktion  och  drift.  Det  har  al- 
1  visat,  sig  att  komplicerade  konstruktionei  medfört  nå- 
1  som  hälst  fördel  i  effektivitet  framför  enklare  typer, 

‘n  Parsons  skoflar  på  rotor  af  trumtyp,  Den  mot- 
b.  ytterligheten  är  representerad  af  de  mångcelliga  ty- 

a  med  endast  en  rad  aktionsskoflar  på  hvarje  rotor- 
1  och  de  kombinerade  typerna  med  ett  begränsadt  an- 
I  expansioner  representera  ett  mellanting  mellan  dessa 
(  ytterligheter.  Det  är  sant  att  vid  alla  typer  små 
imrum  i  en  eller  annan  riktning  medföra  ångbespa- 
1  på  diiftsäkerhetens  bekostnad,  men  den  vinst  som 
]  ås  genom  att  gå  till  den  yttersta  gränsen  är  för  li- 
Utt  utgöra  någon  frestelse. 


e)  U  pp  delningen  i  oberoende  ångenheter .  Termen 
»ångenhet»  användes  för  att  beteckna  den  turbin’eller  den 
tmbingiupp,  i  hvilken  ångans  hela  expansion  äger  rum. 
Då  uppdelningen  medför,  för  att  uppnå  samma  effektivi¬ 
tet,  ett  mycket  större  skofvelantal  och  sammanlagdt  antal 
expansioner,  såsom  påvisats  under  (a)  (2),  är  det  tydligt 
att  för  lika  stor  vikt  och  för  lika  stort  antal  turbiner 
den  största  effektiviteten  erhålles  genom  att  använda 
minsta  antal  oberoende  ångheter  d.  v.  s.  genom  att  arran- 
geia  turbinerna  så  mycket  som  möjligt  i  serier. 

f)  Variationen  i  kraftbehofvet.  Denna  spelar  en  stor 
roll  vid  krigsskeppsturbiner,  då  vid  full  fart  erfordras 
utomordentligt  stor  kraft,  under  det  att  verkningsgraden 
vid  långsam  gäng  icke  får  vara  alltför  låg.  Då  kryss¬ 
turbinerna  numera  ej  ofta  användas  har  det  blifvit  nöd¬ 
vändigt  att  höja  verkningsgraden  vid  full  fart  med  io 
till  12  %  för  att  få  verkningsgraden  vid  sakta  fart  i 

motsvarande  gradhöj d.  I  de  fall,  där  kraf  ställas  på  skälig 
verkningsgrad  vid  bråkdelar  af  full  belastning  under  omkr. 
halflast,  använder  man  numera  allmänt  en  tillsats  kryss¬ 
expansioner  vid  alla  turbintyper. 

2.  Propellerverkningsgrad.  Hvarje  konstruktör  af  tur- 
binpropellrar  måste  vara  sparsam  med  propellerbladens 
yta,  enär  hvarje  förstoring  af  denna  återverkar  på  verk- 
ningsgiaden  hos  själfva  turbinen.  Af  de  goda  resultat, 
nya  turbindrifna  skepp  i  allmänhet  visat  vid  sina  prof- 
färder,  synes  framgå,  att  man  numera  väl  förstår  att 
förena  minsta  möjliga  propellerbladyta  med  det  maximala 
hvai f antalet  för  att  uppnå  bästa  totala  verkningsgrad. 
Allt  hvad  vi  här  behöfva  sysselsätta  oss  med  är  antalet 
piopellrar,  på  hvilka  denna  gifna  yta  skall  uppdelas. 

Sedd  rent  teoretiskt,  är  verkningsgraden  af  propellrar, 
som  arbeta  i  fritt  vatten  under  lika  stort  hydrauliskt 
tryck,  oberoende  af  dimensionerna,  och  under  dessa  ideala 
förhållanden  hafva  hvilket  antal  små  propellrar  som  hälst 
samma  verkningsgrad  som  en  stor,  under  förutsättning  att 
1  båda  fallen  sammanlagda  propellerytan  och  trycket  äro 
de  samma,  samt  att  likhetslagarna  äfven  i  öfriga  afseen- 
den  iakttagas. 

Vid  uppdelning  af  propellerytan  på  ett  flertal  propell¬ 
rar  blir  det  emellertid  nödvändigt  att  taga  hänsyn  till  de 
verkningar  som  följa  af  förändrad  vattenhöjd  öfver  pro- 
dellerbladens  spetsar  delvis  maskering  af  propellarna  me- 
pelst  delar  af  själfva  fartyget,  bakströmmens  inflytande 
samt  propellrarnas  inflytande  på  hvarandra.  De  verkliga 
föi  hållandena  äro  således  vidt  skilda  från  ofvan  omtalade 
ideal. 

I  praktiken  är  valfriheten  begränsad  till  två,  tre  eller 
fyra  propellrar.  Effektiviteten  af  två  eller  fyra  propell¬ 
rar  har  tydligen  större  möjligheter  att  blifva  högre  än 
effektiviteten  af  tre,  till  följd  deraf,  att  den  mellersta 
propellern  måste  arbeta  i  dödvattnet  akter  om  akterstäf- 
ven  (dock  ej  i  fråga  om  torpedbåtar  utan  »deadwood»). 
Stöden  för  sidopropellrarna  äro  vanligen  af  lättare  kon¬ 
struktion  och  inverkar  i  detta  afseende  icke  nämnvärdt. 
Häremot  måste  sättas  det  faktum,  att  en  midtpropeller 
mottager  en  mera  axiell  vattentillströmning  än  hvad  fal¬ 
let  är  med  sidopropellrar,  hvilka  arbeta  i  ej  axiella,  sam¬ 
manlöpande  strömmar. 

Bakströmmens  inflytande  är  i  allmänhet  mycket  litet 
kändt.  Resultaten  af  en  del  vikliga  experiment  hafva  dock 
nyligen  offentliggjorts  och  visa  en  högre  propellereffekti¬ 
vitet,  när  propellrarna  arbeta  i  friktionbakströmmen  nära 
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skrofvet,  ehuru  ökningen  af  den  erforderliga  framdrifnings- 

igjl  . 

kraften  åter  i  stor  utsträckning  annullerar  denna  vinst. 

Det  är  emellertid  säkert  att  kölvattnets  inverkan  re¬ 
ducerar  det  hvarfantal,  vid  hvilket  en  viss  turbin  och  pro¬ 
peller  måste  arbeta  för  att  producera  en  viss  maximal 
framdrifvande  kraft,  följaktligen  är  minskningen  i  turbin- 
verkningsgraden  troligen  större  än  ökningen  i  propeller¬ 
verkningsgraden.  Med  fyra  propellrar  är  det  vida  lättare 
att  undvika  friktionbakströmmen,  enär  propellrarnas  och 
axlarnas  mindre  diameter  och  lättare  vikt  gör  det  möjligt 
att  placera  de  förra  på  större  afstånd  från  skrovet.  Häri¬ 
genom  kunna  stora  vibrationer  undvikas.  Vid  en  under¬ 
sökning  af  turbinfartyg  visade  det  sig,  att  i  alla  de  fartyg, 
i  hvilka  propellervibrationen  gjorde  sig  starkt  kännbar, 
sutto  propellrarna  nära  intill  skrofvet  under  det  att  i  alla 
de  fartyg,  hvilka  så  godt  som  saknade  vibration,  propell¬ 
rarna  sutto  på  förhållandevis  långt  afstånd  från  skrofvet. 
Det  finnes  mycket  färre  förutsättningar  för  synchronism 
med  fyra  än  med  två  propellrar.  De  våldsamma  propel¬ 
lervibrationerna  i  en  nyligen  i  Tyskland  byggd  turbinja- 
gaie  med  2  propellrar  torde  få  tillskrifvas  dessa  två  or¬ 
saker  —  närhet  till  skrofvet  och  synchronism.  — 

Propellrar  kunna  inverka  på  hvarandra  när  tre  eller 
fyra,  men  ej  endast  två,  finnas.  Detta  inflytande  är  svårt 
att  undvika,  när  tre  propellrar  finnas,  så  vida  ej  alla  äro 
placerade  nästan  eller  helt  och  hållet  i  samma  tvärgående 
plan.  Detta  har  utförts  med  godt  resultat  vid  vissa  ja¬ 
gare  och  de  båtar,  som  försetts  med  sådan  installation, 
äro  anmärkningsvärdt  vibrationsfria,  men  en  sådan  anord¬ 
ning  är  endast  möjlig  i  ett  begränsadt  antal  fall. 

När  fyra  propellrar  användas  kunna  sidopropellrarna 
placeras  så  långt  fram  och  de  inre  propellrarna  så  långt 
akterut,  att  desammas  inflytande  på  hvarandra  reduceras 
till  ett  minimum, 

Hvad  djupläget  under  vattenytan  beträffar,  äro  natur¬ 
ligtvis  tre  propellrar  att  föredraga  framför  två,  och  fyra 
framför  tre.  Det  är  sålunda  möjligt  att  progressivt  höja 
den  drifvande  kraften  per  ytenhet  på  grund  af  det  större 
hydrauliska  trycket.  För  fartyg  med  litet  deplacement 
och  för  sådana  som  rulla  mycket,  som  jagare,  erbjuda 
ett  flertal  propellrar  en  väsentlig  fördel  i  detta  afseende. 

Det  erkännes  att  nämnda  skäl  för  och  emot  ej  äro 
annat  än  relativa.  Den  slutledningen  torde  dock  vara 
berättigad,  att  en  viss  propelleryta  uppdelad  på  fyra 
propellrar  i  vanliga  fall  är  lika  effektiv  som  samma  yta 
uppdelad  på  två  propellrar  och  mera  effektiv  (med  un¬ 
dantag  för  torpedbåtar)  än  om  den  uppdelats  på  tre  pro¬ 
pellrar. 

3.  Möjligheterna  för  lämplig  uppdelning  af  maskinrum¬ 
men  medelst  skott.  Denna  uppdelning  kan  utföras  antingen 
med  längs-  eller  med  tvärgående  »skott»  eller  ock  med 
en  kombination  af  båda  dessa  slag.  För  uppnående  af 
större  stabilitet  förediaga  många  skeppsbyggare  att  endast 
uppsätta  tvärgående  skott,  och  en  stor  fransk  transatlan¬ 
tisk  postångare  med  fyra  axlar,  som  nu  är  under  bygg- 
nad,  har  sidopropellrarna  drifna  af  turbinerna  i  främre 
maskinrummet  och  de  inre  af  turbinerna  i  akter-maskin¬ 
rummet,  en  anordning  som  efter  kollision  etc.  ej  endast 
låter  fartyget  bibehålla  sitt  upprätta  läge  utan  äfven  att 
gå  fram  och  back  om  det  ena  maskinrummet  skulle  blifva 
fylldt  med  vatten.  För  tvärgående  maskinrum  äro  hvilket 
antal  axlar  som  hälst  lika  lämpliga.  De  tyska  och  franska 
med  Parsonsturbiner  försedda  jagarna  äro  exempel  på 


tillämpningen  af  denna  anordning  för  tre  propellrar,  de> 
amerikanske  spanaren  »Chester»  samt  ofvannämnda  post 
ångare  exemplifiera  anordningen  för  fyra  propelhar,  cc; 
de  tyska  med  både  Curtis  och  Parsons  turbiner  försedd 
dubbelpropeller-jagarna,  för  två  propellrar. 

Till  längsgående  skott  måste  man  åter  taga  sin  till 
flykt,  när  tvärgående  maskinrum  erfordra  för  mycke: 
plats  i  fartygets  längdriktning.  I  engelska  krigsskepp  mei 
fyra  axlar  användes  fötr  endast  ett  i  midten  gående  skott 
men  nyligen  hai  man  börjat  anordna  tvänne  längsgåend 
skott  och  en  liknande  anordning  användes  äfven  på  Cu 
nardliniens  stora  båtar  samt  på  tyska  och  franska  krigs 
skepp.  Fartyg  med  tre  propellrar  kunna  på  samma  sät 
hafva  maskinerna  installerade  i  tre  parallella  maskinruir 
Hittills  hafva  de  vanligen  installerats  i  ett  enda  odelad 
maskinrum,  med  undantag  af  i  ofvan  berörda  fall,  dä 
tvärgående  skott  anordnats.  I  fartyg,  i  hvilka  utrymm 
för  tvärgående  uppdelning  saknas  så  att  den  ena  turbine 
ej  kan  placeras  framför  den  andra,  nödvändiggöra  tvänn 
propellrar  ett  längsgående  skott  i  midtlinien,  hvilket  ä 
en  möjligen  större  nackdel  än  det  enda  maskinrum  sor 
användes  så  mycket  vid  installationer  med  trenne  pre 
pelliar.  I  nyare  installationer  finner  man  ofta  att  sepa 
rata  kondensor-  och  pumprum  anordnats,  men  meda 
detta  reducerar  storleken  af  hufvudmaskinrummet,  ha 
det  ej  något  som  hälst  inflytande  vid  bestämmandet  a 
axelantalet. 

4.  Fartygets  manövrerings  förmåga  är  naturligtvis  i  hc 
grad  beroende  af  de  förhållanden,  som  behandlats  i  denr 
afdelning.  Idealet  är  ett  fartyg,  hvilkets  roder  fördelaktif 
påverkas  af  de  vattenströmmar,  som  propellrarna  fran 
kalla,  och  som  på  samma  gång  manövrerar  väl  utan  sty 
fart  eller  om  styrkraften  tillfälligtvis  förlorats. 

Med  hänsyn  till  styrningsförmågan  torde  den  idea 
anordningen  vara  för  större  fartyg:  fyia  propellrar  san 
tvänne  roder,  som  fungera  i  kölvattnet  efter  de  inre  pr 
pellrarna. 

För  små  fartyg  lämna  trenne  propellrar  och  ett  r 
der  goda  resultat. 

I  fråga  om  faityg  med  tvenne  propellrar  sitta  axis 
nas  centra  olyckligtvis  för  långt  åtskilda  för  att  tvem 
rodei  skulle  kunna  sitta  i  propellrarnas  kölvatten.  S 
dana  fartyg  styra  aldrig  så  väl  som  ofvan  omnämn* 
med  tre  eller  fyra  axlar  samt  med  ett  resp.  två  rod 
försedda  faityg. 

För  manövrering  utan  styrfart  eller  för  styrning  ut; 
att  använda  rodret,  är  det  naturligtvis  nödvändigt,  a 
samtliga  propellrar  på  samma  sida  om  fartyget  kun 
arbeta  tillsammans  vare  sig  framåt  eller  back.  1  ill  föl 
häiaf  är  det  tydligen  fördelaktigare  att  hafva  jämnt  a 
tal  axlar  d.  v.  s.  två  eller  lyra,  då  anordningen  nr 
trenne  propellrar  medför  en  afgjordt  underlägsen,  såvida 
midtpropellern  kan  anordnas  så,  att  den  går  fiamåt  n 
endera  af  sidopropellrarna  gör  det,  såsom  sker  vid  en  1 
ligen  patenterad  anordning.  Iakttogs  detta,  finnes  tyo 
gen  ingen  skillnad  mellan  en  anordning  med  tvänne  p 
pellrar  och  en  med  fyra. 

I  fråga  om  säkerhet  vid  maskinskada  samt  farlyg 
sjöduglighet  efter  förlust  af  en  eller  flera  propellrar 
tydligen  ett  flertal  propellrar  att  föredraga,  då  förlus 
af  en  propeller  endast  med  en  bråkdel  minskar  iramdi 
ningsiörmågan.  Ett  betecknande  exempel  härpå  hade  m 
förra  året  i  »Mauretania»,  hvilken  ångare  gjorde  liera  1, 
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Ide  färder  ötver  Atlanten  med  post  och  passagerare  med 
!  last  tre  propellrar  —  den  fjärde  hade  borttagits  på 

t  md  af  skada  i  den  närliggande  delen  af  skrofvet. 

• 

!  de  denna  båt  varit  försedd  med  endast  tre  eller  två 
»pellrar,  skulle  det  hafva  varit  nödvändigt  att  lägga  upp 
isamma  för  långvariga  repaiationcr  just  under  den  brä¬ 
de  årstiden,  när  den  transatlantiska  passagerarfloden  var 
.  u  störst. 

5.  Fördelar  med  ai seende  pä  fartygets  inre  anordning, 
t  äi  vanligen  särdeles  olämpligt  att  låta  en  axel  pas- 
* 1  i  midten  af  ett  krigsfartyg  under  de  aktre  kanonbäd- 
1  na  och  förrådsrummen  och  föredrager  konstruktören 
i  för  vanligen  tva  eller  fyra  propellrar.  Det  finnes  tro- 
t  n  ej  stora  skäl,  hvarför  något  af  de  senare  antalen 
i  lie  föredragas  framför  det  andra,  då  de  yttre  axlarnas 
re  tuber  äro  så  korta  och  gå  så  långt  från  skeppssi- 
,  att  man  ej  behöfver  taga  hänsyn  till  desamma  i 
iband  härmed.  För  fraktfartyg  äro  natuiligtvis  axel- 
mlar  mycket  besväiliga.  Turbinångare  med  tvenne  pro¬ 
var  hafva  mycket  högt  liggande  axlar  till  följd  af  den 
t.-dande  diametern  hos  de  turbiner,  som  erfordras  för 
[  låga  hvarfantalet,  hvilket  i  sin  ordning  är  en  nöd- 
=  dig  följd  af  detta  system,  och  dessa  höga  tunnlar  in- 
reta  lika  mycket  eller  ännu  mera  på  de  aktre  lastrum- 

■  ,  än  tre  lägre  tunnlar.  Om  fyra  axlar  användas 

sidotunnlarna  mycket  korta  och  det  utrymme  de¬ 
rna  erfordra,  skulle  ej  hafva  kunnat  utnyttjas  med 
:eles  stor  fördel  för  andra  ändamål.  De  inre  tunn- 
ta.  äro  ansenligt  mycket  lägre  än  tunnlarna  på  ett  tur- 
iartyg  med  tvänne  propellrar,  enär  turbinerna  i  förra 
It  hafva  en  mycket  mindre  diameter.  I  fråga  om 
;  bgående  ångare  för  trafik  på  Engelska  kanalen  och 
:mde  fartyg,  på  hvilka  hyttet  etc.  vanligen  äro  pla- 
i  le  på  mellandäck,  medför  det  ej  någon  olägenhet  att 
ia  hela  akterrummet  öppet  och  begagna  detsamma 
t  en  gemensam  tunnel  för  samtliga  axlar.  I  detta  fall 
e  r  antalet  axlar  en  mycket  liten  roll. 

Jag  har  nu  1  detalj  ingått  på  de  i  böljan  af  dessa 
åkningar  nämnda  fem  punkterna  och  kan  nu  i  koit- 
t  sammanfatta  de  slutledningar,  till  hvilka  jag  kom- 
:  i  fråga  om  valet  af  antalet  axlar  för  turbinfartyg 
i  olika  typerna : 

'  iskepp. 

i)  Slagskepp  och  stora  kryssare.  De  mycket  stora 
1  belopp,  hvarmed  dessa  fartyg  numera  utrustas,  så 
i  som  afgöra  frågan  och  det  är  väl  värdt  att  taga  i 

■  ktande  att  de  allra  nyaste  kryssarna,  som  planerats 
;  äro  under  byggnad,  börja  att  täfla  med  Cunard- 
' s  stora  ångare  i  fråga  om  den  utvecklade  kraften. 
115000  hästkrafter,  eller  ännu  mera,  måste  öfverföras 
in  en  enda  axel,  vid  hvarfantal,  som  ej  öfverskrida 
’  i  minuten,  skulle  det  vara  mycket  djärft  att  föreslå 
?ducera  axelantalet  till  tre  eller  två  och  att  öfverföra 
der  jo  tusen  hästkrafter  genom  hvardera! 

*ör  kryssare  med  mindre  betydande  dimensioner  kunde 
dan  reduktion  komma  i  fråga,  men  som  tvåpropeller- 
1  net  är  uteslutet  tillföljd  af  enheternas  storlek,  skulle 
I  t  trepropelleralternativet  vara  utförbart.  Nackdelarna 
epropelleranordningen  hade  redan  påvisats  i  det  före¬ 
ge  i  fråga  om  propellereffektiviteten,  möjligheterna 
mplig  indelning  af  maskinrummet  medelst  skott,  far- 
(>  mauQvreringsförmåga,  säkerheten  vid  haveri  och 


den  lämpliga  anordningen  af  förråd  och  kanonbäddar,  hvilka 
alla  tala  starkt  emot  användandet  af  tre  propellrar. 

I  Iråga  om  de  modärna  slagskeppen,  hvarest  kraften 
ofta  uppgår  till  30  000  hkr  äro  förhållandena  nästan  de 
samma  som  vid  nyssnämnda  medelstora  kryssare  och  den 
tilltagande  användningen  af  tvänne  roder  borttager  den  sista 
kvarvarande  anledningen  att  anlita  trepropelleranordning, 
nämligen  den  bättre  styrningsförmågan.  Storleken  af  tvenne 
enheter  förhindrar  tvåpropelleranordningen.  Det  enda  alter¬ 
nativet  skulle  vara  att  tamdemkoppla  en  högtrycks-  och 
en  lågtrycksturbin  på  hvardera  axeln.  När  detta  gjorts 
finnas  alltså  fyra,  två  högtrycks-  och  två  lågtrycks-,  huf- 
vudturbiner  på  fartyget.  Om,  i  stället  för  att  tamdem¬ 
koppla  dessa,  man  låter  hvar  och  en  af  dessa  drifva  en 
af  de  öfriga  oberoende  propelleraxel,  således  anordnar  det 
hela  med  fyra  propellrar,  kunna  hvarfantalen  höjas  med 
4°  %  för  samma  totala  effekt  och  en  motsvarande  minsk- 
ning  äga  rum  både  i  vikt  och  anspråk  på  utrymme. 
Detta  kan  äfven  medföra  en  minskning  af  maskinrum¬ 
mets  längd,  enär  högtrycksturbinerna  då  kunna  installe¬ 
ras  i  jämnbredd  med  lågtrycksturbinerna  i  stället  för 
framför  dessa. 

(b)  Små  kryssare  och  spanar  ef  ar  ty  g.  Med  dessa  far¬ 
tyg  har  konstruktören  friare  händer,  och  turbinfartyg  af 
dessa  klasser  hafva  byggts  med  två,  tre  eller  fyra  axlar. 
Under  förutsättning  att  hela  maskineriet  har  samma  to¬ 
tala  verkningsgrad  måste  tvåpropelleranordningen  nödvän¬ 
digtvis  blifva  betydligt  tyngre  än  någondera  af  de  båda 
öfriga.  Med  trepropelleranordning  kan  lämplig  indelning 
af  maskinrummet  ej  äga  rum  och  den  mellersta  propellerns 
effektivitet  kommer  sannolikt  att  lida  förfång,  om  än 
aktredelen  af  kölen  i  dessa  fartyg  skäres  bort  nästan 
lika  mycket  som  i  jagarna.  Svårigheten  med  afseende 
på  kanonbäddar  och  förråd  bortfaller,  men  turbiner 
med  stor  diameter  äro  å  andra  sidan  obekväma,  eme¬ 
dan  djupet  under  pansardäcket  är  begränsadt  på  så¬ 
dana  fartyg.  För  tvåpropelleranordningen  användes-tvänne 
system.  Antingen  bygges  turbinen  i  en  fullständig  enhet 
i  en  cylinder,  såsom  fallet  är  på  Förenta  staternas  spa- 
nare  »Salem»  och  i  den  engelska  »Bristol»,  eller  monteras 
en  högtrycks-  och  en  lågtrycksturbin  i  tandem  på  samma 
axel,  såsom  i  den  lilla  tyska  kryssaren  »Mainz».  I  förra 
fallet  är  konstruktören  begränsad  till  det  antal  expansio¬ 
ner  han  kan  använda  för  utnyttjande  af  ångans  tryck¬ 
förlust  utan  fara  att  öfverbelasta  en  jämförelsevis  smal 
axel  med  stort  afstånd  mellan  lagren.  I  senare  fallet, 
d.  v.  s.  när  fyra  turbiner  på  tvänne  axlar  användas,  er¬ 
hålla  grupperna  ej  endast  en  öfverdrifven  längd,  utan 
anordningen  i  maskimummet  blir  lika  invecklad  som  om 
fyra  axlar  hade  funnits.  Ofvan  anförda  argument  till 
favör  för  ökning  af  hvarfantalen  med  40  %  genom  att 
installera  hvarje  turbin  på  sin  särskilda  axel  och  därige¬ 
nom  reducera  vikt  och  erforderligt  utrymme  blir  således 
mycket  beviskraftigt.  Alla  tvåpropelleranordningar  hafva 
vidare  från  skeppsbyggarnes  synpunkt  den  nackdelen  att 
de,  om  maskimummet  skall  uppdelas  i  längdriktningen, 
nödvändiggöra  montering  af  skott  i  midtlinien,  hvilken  kan 
medföra  svårigheter  i  fråga  om  stabiliteten.  Fördelarna 
torde  således  öfvervägande  luta  mot  anordningen  med  fyra 
propellrar,  med  undantag  för  mycket  små  kryssare. 

c)  Jagare.  Med  detta  namn  beteckna  vi  i  det  föl¬ 
jande  alla  fartyg  från  »Swift»  typen  till  torpedbåtar, 
hvilken  senare  beteckning  kan  användas  för  båtai  under 
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250  tons.  För  de  allra  största  fartygen  (för  hvilka  »Swift» 
f.  n.  är  ensam  representant)  nödvändiggör  storleken  af 
den  utvecklade  kraften,  (omkring  50  000  hkr.  hos  »Swift») 
uppdelning  och,  som  tvänne  propellrar  säkerligen  ej  kunna 
komma  i  fråga,  har  man  att  välja  mellan  tre  eller  fyra 
axlar.  Vikten  spelar  äfven  i  fråga  om  dessa  fartyg  en 
så  stor  roll  att  turbinernas  anordning  i  serier  torde  vara 
nödvändig  för  att  åstadkomma  nödig  effekt  utan  att  öf- 
verlasta  fartyget.  De  medelstora  jagarna  från  1  000  ned 
till  500  tons  uppvisa  stor  omväxling  i  fråga  om  turbin- 
installationer.  Två,  tre  och  fyra  axlar  hafva  använts, 
ehuru  två  axlar  hittills  endast  hafva  installerats  på  bå¬ 
tar  upp  till  650  tons.  De  senaste  engelska  båtarna  komma 
att  förses  med  fyra  axlar.  För  medelstora  båtar  synes 
tvåpropellersystemet  vara  berättigadt,  ehuru  det  ej  erbju¬ 
der  några  fördelar  framför  andra  system,  utan  har  två 
särskilda  nackdelar,  näml.  att  propellrarnas  storlek  gör 
det  omöjligt  att  placera  dessa  på  tillräckligt  stort  afstånd 
från  skrofvet  så  att  vibration  kan  undvikas,  samt  att 
turbinernas  storlek  på  grund  af  det  låga  hvarfantalet  samt 
det  begränsade  utrymmet  i  dessa  fartyg  gör  det  omöjligt, 
att  lyfta  upp  lock  och  rotor  för  undersökning  och  repara¬ 
tion  utan  att  taga  sin  tillflykt  till  docka. 

d)  Torpedbåtar.  Dessa  hafva  hittills  allmänt  försetts 
med  tre  axlar,  enär  turbinen  i  de  mindre  klasserna  nal¬ 
kas  nedersta  gränsen  för  sin  användning  på  fartyg.  På 
grund  af  de  små  kraftbehofven  blir  det  i  stigande  mån 
viktigt  att  turbinerna  arrangeras  såvidt  möjligt  i  serier, 
så  att  ångan  passerar  största  möjliga  antal  skoflar.  Dessa 
båtar  inrättas  därför  i  vanliga  fall  så,  att  turbinerna, 
som  drifva  alla  de  tre  axlarna,  emottaga  ångan  den  ena 
efter  den  andra.  I  fråga  om  vikt  äro  dessa  installationer 
redan  underlägsna  kolvångmaskiner,  och  verkningsgraden 
är  ej  mycket  större.  Det  berättigade  i  att  använda  tur¬ 
biner  ligger  härvid  mera  i  dessas  jämna  gång  och  drift¬ 
säkerhet  samt  i  frånvaron  af  slitning.  Sådana  båtar  kunna 
förses  med  tvåpropelleranordning  med  särskildt  ångtillopp 
till  h varje  turbin,  men  äfven  de  lida  under  de  två  nack¬ 
delar,  som  anförts  i  fråga  om  tvåpropellerjagarna,  d.  v.  s. 
svårigheterna  med  propellervibrationer  och  svårigheten  att 
öppna  och  undersöka  turbinerna  utan  att  taga  tillflykt 
till  yttre  anordningar,  samt  dessutom  af  den  olägenheten 
att  maskinerna  blifva  tyngre. 

Handelsfartyg. 

e)  Stora  snabba  postångare.  Dessa  lartyg  kunna  be¬ 
traktas  från  samma  synpunkt  som  de  största  kryssarna, 
och  skiljer  sig  desammas  maskineri  mycket  litet  från  de 
senares,  med  undantag  af  att  på  grund  af  de  större  der 
placementen  hvarfantalen  äro  lägre  och  diametrar  och  vikte" 
större,  så  att  indelning  på  minst  fyra  axlar  är  ännu 
mera  oundviklig. 

f)  Medelstora  postångaye.  På  de  fartyg  af  denna 
klass,  som  försetts  med  turbiner,  hafva  dessa  hittills  in¬ 
stallerats  enligt  trepropellersystemet  med  undantag  af  på 
amerikanska  turbinångaren  »Creole»,  som  har  tvenne  pro- 
pellrai,  men  som  ej  tyckes  vara  lyckad.  På  grund  af  de 
mycket  låga  antal  propelleihvarf,  som  kunna  erhållas  i 
denna  fartygsklass,  är  det  f.  n.  nödvändigt  att  använda 
mer  än  tvenne  axiai,  om  vi  skola  undvika  svårigheter 
med  afseende  på  utrymme  samt  alltför  stora  dimensioner 
och  vikter  i  förhållande  till  kraften.  I  trots  af  de  nack¬ 
delar  treaxelanordningen  i  sådana  fartyg  medför  med  af¬ 


seende  på  anordningen  af  maskinrum,  skott,  axeltunnlai 
samt  den  mellersta  propellerns  ringa  verkningsgrad,  hat 
man  ej  här  experimenterat  med  fyra  axlar,  ehuru,  oir 
det  ökade  antalet  turbiner  ej  vore  en  nackdel,  en  sådar 
anordning,  bestående  af  en  högtrycks-,  en  medeltrycks 
och  tvenne  lågtrycksturbiner,  hvar  och  en  på  särskilt 
axel,  lätt  kunde  installeras.  En  sådan  anordning  ha: 
verkligen  utförts  i  Frankrike  på  en  under  byggnad  va 
rande  stor  snabbgående  postångare,  dock  mera  1  syftf 
att  erhålla  större  verkningsgrad  än  att  göra  besparinga: 
i  vikt  och  utrymme. 

De  långsamt  gående  medelstora  postångarna  fall: 
under  området  för  det  kombinerade  systemet  med  kolf 
maskiner  och  lågtrycksturbiner,  ett  område  som  ej  tillhö 
vårt  ämne. 

g)  Ångare  för  Engelska  kanalen,  Bristol  Channe 
m.  fl.  farvatten.  Här  står  valet  mellan  två  eller  tn 
propellrar  men  behöfver  man  ej  taga  några  större  hänsyi 
till  vikt,  indelning  af  maskinrum  eller  axeltunnlar.  Et 
sådant  fartyg  med  smäckra  former  gifver  god  verknings 
grad  på  midtpropellern.  Dock  är  säkert  att  treaxelan 
ordningen,  hvad  turbinernas  vikt  och  diameter  beträffai 
är  att  föredraga  framför  tvåpropellei anordningen;  säkei 
ligen  äfven  i  fråga  om  vibrationen,  om  propellrarna  pl? 
ceias  på  tillräckligt  afstånd  från  skrofvet,  hvilket  ii 
lättaie  att  utföra  med  tre  än  två  propellrai. 

h)  Lastångare.  En  början  till  Parsonturbinernas  af 
tering  för  lastångare  har  nu  gjorts,  i  det  »Vespasian»  01 
9  knop  och  3  000  ton  sjösatts.  I  dessa  fall  förenkk 
användandet  af  två  propellrar  rred  40  %  högre  hvarfai 
tal  tydligen  utvexlingsproblemet  samt  ökar  fartygei 
manövreringsförmåga,  men  som  det  också  visat  sig  vai 
möjligt  att  genom  att  använda  endast  en  enkel  utväxlir 
reducera  turbinhastigheten  så  att  denna  lämpar  sig  f< 
det  för  en  lastångare  noimala  antalet  propellerhvarf,  i 
det  mycket  troligt  att  enpropelleranordningen  kommer  a 
bibehållas. 


2.  Den  senaste  utvecklingen  i  turbinernas 
konstruktion. 

Frågan  angående  det  fördelaktigaste  antalet  axl: 
och  densammas  inverkan  på  propellrarnas  verkningsgra 
har  förut  behandlats  och  öfvergår  jag  nu  till  att  behand 
frågan  om  de  olika  slag  af  skeppsturbiner  hvilka  drifv 
desamma. 

Här  ofvan  har  framhållits,  att  verkningsgraden  undi 
hvilka  som  helst  normalt  förekommande  förhållanden  ka 
antagas  vaia  praktiskt  taget  oberoende  af  typen,  samt  a 
hvilken  som  helst  af  de  kända  och  bepröfvade  turbine 
som  numera  finnas  i  marknaden,  kan  så  konstiueras,  a 
den  uppnår  en  hög  kommersiell  verkningsgrad,  om  koi 
struktören  ej  behöfver  taga  hänsyn  till  vikt,  utrymn 
och  anskaffningskostnader  etc. 

Om  man  behandlar  problemet  från  turbinsidan  ka 
man  göra  det  på  2  olika  sätt: 

a)  Om  hvarfantalet  bestämmes  af  antalet  axlar  san 
af  den  effekt,  hastighet  och  den  verkningsgrad  hos  pi'( 
pellrarna,  som  skola  uppnås,  och  om  turbinernas  vikt  oc 
det  erforderliga  utrymmet  äro  gifna,  hvad  är  i  så  fa 
ångförbrukningen  ?  eller 

b)  Om  hvar  vantalet,  effekten  och  ångförbrukniuge 
äro  gifna,  hvilken  vikt  och  hvilket  utrymme  er  lordras 
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Det  senare  pioblemet  tyckes  vara  att  föredraga, 
emedan  det  tillåter  att  pannornas  effekt  kan  antagas  vara 
konstant.  Det  är  knappast  nödvändigt  att  framhålla 
att  när  pannanläggningen  på  ett  fartyg  ändras,  detta  äf- 
ven  inverkar  på  anoidningen  af  skrofvet,  hvilket  möjligt¬ 
vis  kan  inverka  på  den  för  en  viss  hastighet  erforderliga 
kraften. 

Det  står  säkerligen  i  motsats  till  den  gängse  upp¬ 
fattningen  men  är  ej  dess  mindre  sant,  att  h vilken  tur- 
ointyp  som  helst  kan  konstrueras  för  hvilket  fartyg  som 
lelst  att  anbringas  vid  hvilket  antal  axlar  som  helst  för 
ivarje  i  praktiken  förekommande  hvarfantal,  och  att  de 
urbiner,  som  på  detta  sätt  anbringats  vid  axlarna,  af 
ivilken  typ  dessa  än  må  vara,  kunna  användas  antingen 
>åsom  oberoende  turbiner  hvar  på  sin  axel  eller  på  2 
dier  fleia  axlar  i  serie.  Den  allmänna  åsikten  härom  har 
itan  tvifvel  till  en.  stor  del  påverkats  af  ingeniörer, 
ivilka  ej  åtnjuta  licens  att  begagna  serieturbiner -,  på 
ivilka  patenter  fortfarande  äro  i  kraft  i  de  flesta  civili- 
erade  länder.  På  så  sätt  har  den  åsikten  uppstått,  som 
närkvärdigt  nog  är  mycket  utbredd  äfven  på  annars  väl 
inderrättadt  håll,  att  Curtisturbiner  och  deras  afläggare 
lafva  några  medfödda  fördelar,  hvilka  göra  det  önsk 
räidt  att  montera  desamma  såsom  oberoende  turbiner 
>å  h varje  axel,  under  det  att  turbiner  af  trum-  och 
^rsonstypen  nödvändigtvis  måste  monteras  i  serie. 
Terkliga  förhållandet  är,  att  hittills  endast  innehafvare  af 
cens  å  den  senare  typen  har  haft  rätt  att  seriekoppla 
urbinei,  och  den  höga  effekten  per  tons  vikt,  som  upp- 
åtts  af  sistnämnda  typ,  måste  utan  tvifvel  tillskrifvas 
etta  faktum. 

Dtt  annat  exempel  på  att  fördelarna  af  seriekoppling 
ppskattas  framgår  af  det  faktum,  att  en  särskild  licens 
ar  begärts  och  beviljats  för  att  sätta  vederbörande  i 
:ånd  att  seriekoppla  A.  E.  G.  turbiner  i  ett  tyskt  slag- 
repp  för  att  reducera  ångförbrukningen  vid  låg  belast- 
ing,  ehuru  turbinerna  förblifva  parallella  vid  full  belast- 
ing.  Ett  systerskepps  turbiner  af  Parsonstyp  anordnas 
å  liknande  sätt  på  samma  antal  axlar,  hvarje  axel  drif- 
2n  oberoende  vid  full  belastning.  Detta  kontrasterar  så 
carpt  med  den  vanliga  uppfattningen  af  sakläget  inom 
jest  väl  underrättade  kretsar,  att  jag  ej  kan  nog  betona 
vangjorda  påståenden. 

I  det  föregående  har  jag  i  fråga  om  antalet  axlar 
r  turbinfartyg  behandlat  de  olika  fartygstyper,  som 
>mma  i  betraktande,  i  följande  stora  afdelningar: 

Krigsskepp. 

a)  Slagskepp  och  stora  kryssare. 

b)  Små  kryssare  och  spanare. 

c)  Jagare. 

d)  Torpedbåtar. 

Handelsfartyg. 

e)  Stora  snabbgående  postångare. 

f)  Medelstora  postångare. 

g)  s.  k.  Kanalbåtar. 

h)  Fraktångare. 

<h  anser  jag  mig  böra  gå  i  samma  ordning  vid  öfver- 
'gandet  af  det  val  som  nu  förestår  turbinkonstruktören. 

Krigsskepp. 

a)  Krigsskepp  och  stora  kryssare.  Jag  kom  till  den 
-itsatsen  i  fråga  om  stora  kryssare  (täflande  med  Cu- 
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nardliniens  stora  ångare  med  hänsyn  till  den  utvecklade 
kraften,  65  000  till  70  000  hkr.)  att  någon  sannolikhet  ej 
fanns  för  att  färre  än  fyra  axlar  skulle  kunna  användas. 
Detta  problem  innebär  att  utveckla  15  000  hkr.  och  mera 
i  hvarje  turbinenhet  vid  hvarfantal  understigande  300  i 
minuten. 

I  sådana  fartyg  kan  en  ansenlig  maskinrums/awgrf 
erhållas  utan  att  stöta  på  för  hårdt  motstånd  från  skepps¬ 
byggarens  sida,  men  maskinrummets  bredd  inskränkes  nu 
ofta  på  grund  af  behofvet  af  utrymme  för  förråd.  Som 
det  ej  har  visat  sig  möjligt  att  öka  dessa  stora  fartygs 
deplacement  i  förhållande  till  dimensionerna,  har  höjden 
mellan  den  inre  botten  och  skyddsdäcket  förblifvit  prak¬ 
tiskt  taget  konstant  sedan  30  000  hkr.  kryssarnes,  exem¬ 
pelvis  »Drake»  klassens,  dagar. 

De  villkor,  som  uppställas  af  skeppsbyggaren  påkalla 
således  en  måttlig  turbindiameter,  under  det  att  längden 
kan  betraktas  som  en  sak  af  underordnad  betydelse. 
Häraf  följer  att  turbinerna  få  en  låg  periferihastighet  och 
ett  stort  antal  zoner  bland  hvilka  ångans  tryckförlust 
kan  uppdelas.  Det  är  därföre  omöjligt  att  bygga  turbi¬ 
ner  af  den  rena  Curtis-typen  i  en  enda  cylinder,  emedan 
den  låga  periferihastigheten  påkallar  ett  större  antal  hjul 
än  som  kunna  bäras  på  en  axel  med  endast  tvenne  lager 
—  detta  kan  äfven  sägas  om  turbiner  af  alla  öfriga  ty¬ 
per,  förutsatt  att  vi  försöka  drifva  hvarje  axel  med  en 
oberoende  turbin.  Anordningen  för  oberoende  turbiner 
skulle  därföre  upplösas  i  en  högtrycks-  och  en  lågtrycks- 
turbin  tandemkopplade  på  hvarje  axel,  alltså  inalles  åtta 
turbiner  med  sexton  hufvudlager. 

Ehuru  detta  ej  är  ett  omöjligt  antal  turbiner  (antalet 
är  detsamma  som  installerats  i  de  tidigare  Parsonsfarty- 
gen,  såsom  »Dreadnought»  med  närmaste  efterföljare)  kan 
det  ej  beti  aktas  som  idealanordningen,  i  all  synnerhet 
som  det  är  den  tyngsta  af  alla  tänkbara  turbinkonstruk- 
tioner. 

Denna  anordning  medför  för  öfrigt  den  nackdelen  att 
vid  mycket  låg  belastning  (och  vid  en  70  000  hkr.  krys¬ 
sare  utgör  belastningen  vid  kryssning  en  mycket  liten 
del  af  fullbelastningen)  antingen  den  redan  från  början 
mycket  ringa  ångkvantiteten  måste  uppdelas  mellan  fyra 
enorma  högtrycksturbiner,  i  hvilka  den  praktiskt  taget 
går  förlorad,  eller  måste  ånga  endast  lämnas  till  tvenne 
axlar,  under  det  att  de  båda  öfriga  stå  stilla.  Som  en 
medelväg  mellan  denna  ofördelaktiga  och  en  mera  full¬ 
ständig  anordning  i  serier  kan  förbrukningen  vid  kryss¬ 
ning  förbättras  genom  att  låta  hela  ångmängden  gå  till 
en  högtrycksturbin  och  därifrån,  ej  till  dess  egen  låg- 
trycksdel,  utan  parallellt  till  de  öfriga  trenne  högtrycks- 
turbinerna.  Röranordningen  och  manövreringen  äro  emel¬ 
lertid  vid  detta  palliativ  något  mera  komplicerade,  än 
om  man  användt  systemet  att  installera  en  högtrycks¬ 
turbin  för  drift  af  en  axel  och  en  lågtrycksturbin  för 
drift  af  annan  axel  på  hvardera  sidan  af  fartyget. 
Vi  kunna  antaga  att  diametern  förblir  densamma  som 
vid  den  oberoende  turbinanordningen.  Högtrycksturbinen 
förlänges  då  genom  tillägg  af  halfva  backturbinen  och 
lågtrycksturbinen  förkortas  genom  fråndragning  af  halfva 
backturbinen,  genomströmningsförmågan  hos  led-  eller 
löpskoflarna  måste  naturligtvis  fördubblas,  men  detta  gör 
mycket  liten  skillnad  i  vikten,  bå  att  man  kan  säga  att 
en  besparing  af  c:a  40  %  åstadkommes  i  själfva  turbi 
nernas  vikt.  Ett  litet  afdrag  härifrån  måste  göras  för 
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extra  af  loppsrörledning,  ehuru  detta  i  sin  ordning  mer  än 
kompenseras  af  det  faktum,  att  endast  två  manövrerings- 
anordningar  erfordras  i  stället  för  fyra. 

Vi  hafva  nu  reducerat  vårt  fartyg  med  fyra  oberoende 
axlar  till  ett  tvåpropellerfartyg  från  manövreringssynpunkt 
och  praktiskt  taget.  Vi  hafva  fyra  turbinenheter  i  stället 
för  åtta  och  halfva  antalet  hufvudlager.  Vi  hafva  äfven 
reducerat  antalet  separata,  kondensorer  från  fyra  till  två. 
Ekonomien  vid  låga  belastningar  är  viktig,  enär  en  liten 
kvantitet  ånga  uppdelas  på  endast  tvenne  liögtryckotur- 
biner  i  stället  för  fjma  och  man  har  rätt  att  fråga  hvilka 
äro  nackdelarne  hos  denna  anordning? 

Den  enda  tänkbara  synes  vara,  att,  i  händelse  en 
propeller  skadas  eller  en  turbin  gör  haveri,  det  är  nöd¬ 
vändigt  att  taga  vissa  mått  och  steg  innan  den  använd¬ 
bara  axeln  af  det  skadade  paret  blir  i  stånd  att  funk¬ 
tionera.  Många  mariningeniörer  torde  möjligen  ej  anse 
denna  försiktighet  nödvändig,  men  skulle  det  erfordias, 
är  det  lätt  att  så  anordna  lågtrycksturbinen  att  den  vid 
behof  erhåller  direkt  högtrycksånga,  under  det  att,  om 
denna  axel  skulle  vara  hors  de  combat,  en  anordning  kan 
anbringas  som  sätter  högtrycksturbinen  i  stånd  att  släppa 
ångan  direkt  till  kondensorn.  Det  är  i  detta  samband 
väl  värdt  beaktande,  att  de  snabba  resor  som  företogs  af 
»Mauretania»,  medan  en  propeller  var  oanvändbar,  full¬ 
gjordes  med  direkt  ånga  till  lågtrycksturbinen  på  samma 
sida,  och  att  fartyget  utförde  i  alla  hänseenden  sina  re¬ 
sor  lika  bra  som  det  hade  varit  utrustadt  med  själfstän- 
digt  drifna  axlar. 

I  fråga  om  mindre  kryssare  än  de  förutnämnda,  men 
som  ändock  böra  klassificeras  som  stora,  äro  förhållandena 
lika  de  i*  fråga  om  moderna  slagskepp  rådande,  i  hvilka 
senare  kraften  redan  uppnått  tal  mellan  30  000  och  40  000 
hkr.  I  dessa  fall  står,  som  vi  förut  sett,  valet  mellan 
tre  och  fyra  axlar. 

Vid  fyra  axlar  spela  samma  hänsyn  in  som  med  af 
seende  på  de  stora  kryssarna. 

Trenne  axlar,  ehuru  öfverhufvudtaget  ofördelaktiga 
med  hänsyn  till  propellereffektivitet,  lämplig  uppdelning 
af  maskinrummet  med  skott,  fartygets  manövreringsför- 
måga,  säkerhet  vid  haveri]  och  lämpligheten  vid  place¬ 
ring  af  förråd  och  bäddar,  komma  ännu  i  fråga  inom 
vissa  mariner,  hvilka  hafva  bragts  att  förbise  dessa  nack¬ 
delar  tillföljd  af  lång  vana  vid  dem  i  kolfmaskindrifna 
fartyg. 

Själfständiga  turbiner  på  trenne  axlar  måste  natur¬ 
ligen  på  grund  af  den  för  propellrarna  tillåtna  reduktionen 
i  hvarfantalet,  hafva  större  dimensioner,  antingen  ifråga 
om  diameter  eller  längd,  än  turbiner  på  fyra  axlar  för 
samma  kraft.  De‘  blifva  därför  ännu  mera  svåra  att 
undersöka  utan  att  öppna  skyddsdäcket,  och  antalet  en¬ 
heter  måste  fortfarande  vara  två  per  axel,  således  sex 
för  hela  installationen.  Äfven  här  kan  det  totala  antalet 
turbiner  reduceras  till  hälften  genom  att  använde  en 
enda  högtrycksturbin  för  att  drifva  midtaxeln,  med  två 
parallella  lågtrycksturbiner  på  sidoaxlarne,  hvilka  emot- 
taga  direkt  ånga  för  manövrering.  Sex-turbinanordningen 
kan  förbättras  genom  att  låta  sidohögtrycksturbinerna 
arbeta  i  serier  med  den  mellersta  högtrycksturbinen  vid 
låga  belastningar,  ehuru  de  som  motsätta  sig  genombryt¬ 
ning  af  skott  för  genomförning  af  afloppsångrör,  natur¬ 
ligtvis  anse  detta  för  en  dålig  anordning. 

Anordning  i  serie  är  mindre  fördelaktigt  för  fartyg 


med  tre  axlar  än  med  fyra,  emedan  manövreringscentralen 
måste  vara  förlagd  i  det  mellersta  maskinrummet  och 
sidoturbinerna  måste  antingen  manövreras  på  afstånd  från 
mellersta  maskinrummet  eller  också  måste  särskilda  ma- 
növreringsanordningar  uppsättas  i  hvarje  sidorum  långt 
ifrån  hufvudmanövreringscentralen.  Dessutom  skulle  rören, 
som  gå  igenom  skotten,  antaga  betydande  dimensioner 
och  då  de  måste  förses  med  automatiska  ventiler  som 
stängas  när  högtrycksånga  påsläppes  lågtrycksturbinerna, 
skulle  rören  och  ventilerna  representera  en  större  vikt  än 
vid  anordningen  med  fyra  axlar. 

Den  mellersta  af  högtrycksturbinen  drifna  axeln  er¬ 
håller  nästan  hela  kraften,  när  fartyget  går  med  låga 
hastigheter,  under  det  att  lågtrycksturbinerna  uträtta 
föga  mer  än  tjäna  som  afloppsrör  till  kondensorn. 

Anordningens  förtjänster  kunna  sägas  ligga  i  dess 
jämförelsevis  ringa  vikt,  ringa  erforderliga  utrymme  samt 
i  det  låga  antalet  turbiner. 

Enligt  min  åsikt  äro  ofvan  beskrifna  anordningar  de 
enda  som  i  framtiden  komma  ifråga  för  stora  krigsskepp 
och  innan  jag  öfvergår  till  att  af  handla  de  mindre  klas¬ 
serna  och  handelsfartygen,  blir  det  nödvändigt  att  yttra 

några  ord  om  den  turbintyp,  som  enligt  min  åsikt  torde 
blifva  den  mest  lämpliga  i  ofvannämnda  fall. 

Jag  har  framhållit  att  hela  turbinkonstruktionen  för¬ 
enad  med  aktionsskofling  är  begränsad  genom  antalet 

hjul,  som  kunna  bäras  af  en  axel  mellan  2  lager.  Om 

turbinen  på  grund  af  dessa  omständigheter  eller  genom 
användande  af  en  serieanordning  delas  i  högtrycks-  och 
lågtrycksenheter,  skulle  ångtrycket  sjunka  så  mycket  att 
dess  volym  vid  inträdet  i  lågtrycksenheten  skulle  vara 
nog  stor,  äfven  om  ångkvantiteten  uppdelas  på  fyra  låg¬ 
trycksturbiner,  för  att  fullt  tillopp  är  önskvärdt.  Ingen 
opartisk  turbinkonstruktör,  som  en  gång  uppfattat  detta 
sakförhållande,  öfverger  gärna  den  lätta,  stabila  och  enkla 
trumrotortypen.  Huruvida  denna  är  försedd  med  reak- 
tionsskoflar  d.  v.  s.  med  led  och  löpskoflar  af  liknande 
kur  vform  och  genomströmningsarea  eller  om  den  är  skof- 
lad  med  alternerande  reaktionsledskoflar  och  aktionslöp- 
skoflar,  är  till  stor  del  en  smaksak.  Skillnaden  i  effek¬ 
tivitet  tyckes  vara  till  favör  för  reaktionsled-  och  löp- 
skoflingen  (allmänt  bekant  som  »Parsons»  typen)  för  ett 
visst  antal  skofvelrader. 

Hvad  lågtrycksturbinerna  angår,  vare  sig  för  obero¬ 
ende  eller  serieandorningar  och  vare  sig  de  äro  utförda 
af  den  ene  eller  den  andre  konstruktören,  tyckes  det 
finnas  en  enhällig  önskan  att  använda  hufvudragen  af 
Parsons  konstruktion  så  långt  patentlagarna  tillåta. 

Högtrycksturbinkonstruktionen  uppvisar  mera  omväx¬ 
ling  och  elasticitet  med  hänsyn  till  olika  förhållanden. 
För  till  ofvanstående  rubrik  hörande  fartyg  är  den  rena 
Parsonsturbinen  den  lättaste  och  erfordrar  minsta  utrymme 
för  en  gifven  ångförbrukning,  förutsatt  att  den  ej  arbetar 
vid  en  för  låg  bråkdel  af  den  fulla  belastningen  och  att 
ångan  ej  uppdelas  på  för  många  bråkdelar,  hvilket  skulle  , 
vara  fallet  vid  oberoende  enheter  på  hvarje  axel. 

De  högtrycksturbiner,  som  hufvudsakligen  komma  i 
fråga  äro  därför  antingen  Parsonsturbinen  med  af  ofvan 
anförda  orsaker  betingade  modifikationer  eller  en  turbin 
af  den  s.  k.  Curtistypen.  Dessa  tillåta  båda  partiell  in¬ 
strömning  i  första  tryckzonen  — *  en  nödvändighet  när 
man  har  att  göra  med  små  bråkdelar  af  den  totala  ång- 
mängden  eller  små  bråkdelar  af  fullbelastning. 
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Hvad  beträffar  den  första  tryckzonen  bero  skillna- 
rna  mellan  de  båda  typerna  på  skillnader  i  individuell 
nstruktion.  Detsamma  är  fallet  med  de  s.  k.  A.  E.  G.- 
binerna.  Sedan  ångan  strömmat  genom  munstyckena, 
nes  vid  utloppet  från  första  zonen  ett  utnyttjbart  ång- 
ek  om  ungefär,  eller  ej  mycket  mera  än  halfva  ång- 
eket  och  ångvolymen  har  för  den  skull  blifvit  mycket 
thandterligare  i  reaktionsskoflingen.  I  Curtis-  och  A. 
G. -konstruktionerna  fortsätta  hastighetsaktionszoner 
om  hela  högtrycksturbinen  i  trots  af  det  sakförhållande, 

,  detta  betyder  att  belasta  en  jämförelsevis  tunn 
1  med  många  tunga  hjul,  och  att  mellan  hvarje  hjul 
öres  denna  turbinkonstruktions  svaga  punkt,  nämligen: 
mellanvägg,  som  måste  vara  mycket  stark  för  att 
dra  iormförändring,  som  har  ett  mycket  litet  spelrum 
idt  axeln  och  som  betydligt  försvårar  turbinens  eftersyn. 

Det  andra  alternativet  är  att,  sedan  den  första 
tighets-aktionszonen  passerats,  utföra  resterande  ång- 
•ansion  i  skoflar  monterade  på  en  trumma  (af  Parsons 
,1.  På  detta  sätt  undvikas  de  besvärliga  mellanväg- 
le  helt  och  hållet  och  en  mycket  större  stabilitet  hos 
"rn  erhålles. 

Vid  båda  typerna  af  högtrycksturbiner  kunna  två 
oder  användas  för  gång  vid  låga  belastningar.  Vid 
tistypen  utföres  detta  vanligen  genom  att  helt  en- 
sätta  antalet  munstycken  vid  första  zonen  i  pro- 
.  ion  till  den  erforderliga  kraftdelen.  Denna  metod  har 
nackdelen,  att  ur  munstycket  vid  låga  belastningar 
römmar  ånga  i  ett  rum  med  mycket  lägre  tryck  än 
.full  belastning  och  följaktligen  är  ånghastigheten  vid 
ömmandet  från  munstycket  proportionsvis  större  — 
idia  sidan  reduceras  skofvelhastigheten  på  grund  af 
lägre  hvarfan talet  vid  liten  belastning,  så  att  ej  endast 
Allandena  mellan  ång-  och  skofvelhastighet  blifva  in- 
;kta  vare  sig  vid  låg  eller  full  belastning  eller  vid 
1 ,  utan  ångan  har  äfven  en  stor  tendens  att  fräta 
:  skoflarnas  skarpa  kanter. 

Förutom  nämnda  regleringssystem  äro  A.  E.  G.-tur- 
-  na  försedda  med  så  kallade  bypass,  som  föra  den  från 
a  zonen  utträdande  ångan  ned  till  en  annan  längre 
i  stället  för  att  låta  den  alltid  strömma  helt  och 
t  genom  andra  expansionen.  Denna  metod  öfver- 
i;r  nyssnämnda  svårighet,  men  har  den  nackdelen  att 
ökar  sammanlagda  antalet  hjul  i  turbinen,  enär  ej 
diga  äio  i  aktivt  arbete  vid  full  belastning.  Så  fin- 
>.  en  högtrycksturbin  på  en  liten  kryssare  ej  mindre 
lfva  hjul  burna  af  en  enda  axel  på  tvenne  lager 
[  ett  motsvarande  antal  mellanväggar. 

Vid  en  modern  Parsonsturbin  kan  regleringen  antingen 
>å  samma  sätt  samt  med  samma  nackdelar  som  vid 
stuibinen,  eller  också  kan  reaktionsskoflingen,  till 
bn  ångan  strömmar  sedan  den  passerat  första  zonen, 
genomskärningen  så  ihopdragen,  att  det  önskade 
et  i  aktionszonen  bibehålies  vid  jämförelsevis  små 
aningar  —  exempelvis  en  fjärdedels.  Vid  större  delar 
laften  leder  ett  bypass  ut  från  denna  kammare  till 
punkt  längre  ned  i  turbinen,  hvarest  genomström- 
urean  är  proportionell  till  fulla  ångmängden.  Detta 
1  s  kan  arrangeras  för  handmanövrering  men  föredra- 
anligen  med  automatisk  sådan.  I  detta  fall  sker 
ugtvis  regleringen  genom  att  förändra  antalet  på 
expansionen  arbetande  munstycksgrupper,  men  ha¬ 
lten  af  den  ur  dessa  munstycken  framströmmande 
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angan  är  konstant  inom  trånga  gränser  och  äfvenså  är 
trycket  vid  första  zonen  konstant.  Sannolikheten  för  att 
ångan  skulle  skära  skoflarna  är  härför  mycket  minskad 
otli  man  har  försäkrat  sig  om  att  densamma  utför  ett 
mota  ekonomskt  arbete.  Dessutom  kan  första  delen  af 
reaktionsskoflingen  vid  låga  belastningar  utnyttja  ett 
högre  ångtryck  än  hvad  vid  andra  förhållanden  skulle 
vara  fallet. 

Dessa  beskrifningar  på  högtrycksturbiner  gälla  vare 
sig  vi  tala  om  oberoende  turbiner  på  hvarje  axel  eller 
om  turbiner  i  serie,  men  det  är  ett  faktum,  att  hög- 
ti  vcksturbinen  i  serieanordning  af  hvilket  slag  som  helst 
alltid  är  mera  effektiv  på  grund  af  att  den  erhåller  en 
proportionsvis  större  ångmängd  samt  har  en  större  mot- 
ståndsyta  och  bättre  skofvelhöjd. 

Delarna  för  backslagning  hos  de  turbiner,  om  hvilka 
vi  nyss  talat,  hafva  naturligtvis  samma  kännetecken  som 
för  framåtfart,  nämligen  hastighets-aktionsskofling  för  hög¬ 
trycksturbinen  följda  af  trumkonstruktionen  för  lågtrycks- 
turbinen.  Den  stora  fördelen  med  denna  högtrycksback- 
slagningsturbin  är  att  den  kan  inläggas  i  samma  enhet 
som  högtrycksturbinen  för  framåtfart  och  att  det  därför 
ej  längre  är  nödvändigt  att  i  sam+liga  fall,  som  hittills 
allmänt  gjorts,  konstruera  densamma  som  särskild  enhet, 

b)  Små  kryssare  och  spanare.  Vid  behandling  af 
frågan  angående  antalet  axlar  fastställdes,  att  konstruk¬ 
tören  härvid  har  mycket  fria  händer  och  att  turbinfartyg 
af  dessa  klasser  verkligen  byggts  med  två,  tre  och  fyra 
axlar.  Under  förutsättning  af  samma  totala  effektgrad 
kommer  vikten  att  stå  i  omvändt  förhållande  till  kva¬ 
dratroten  på  antalet  axlar  och  turbinernas  rymddimen¬ 
sioner  stå  naturligtvis  i  nära  förhållande  till  vikten. 

Användandet  af  tvänne  axlar  nödvändiggör  antingen 
tandemturbiner  (alltså  tillsammans  fyra  turbiner  som  på 
»Mainz»)  om  diametern  skall  hållas  inom  rimliga  gränser, 
eller  också  nästan  riskabelt  stora  diametrar,  om  turbinerna 
konstrueras  i  en  enda  enhet  per  axel  som  i  den  engelska  »Bri¬ 
stol»  och  den  amerikanska  spanaren  »Salem».  Om  kraftbelop¬ 
pen  fortfarande  ökas,  är  det  mycket  tvifvelaktigt,  huruvida 
några  flera  sådana  fartyg  med  enstaka  turbiner  på  två 
axlar  kunna  byggas. 

Om  fyra  turbiner  skola  installeras,  torde  två  pro¬ 
pellrar  ej  hafva  någon  verklig  fördel  framför  en  anordning 
med  fyra  axlar,  men  som  oberoende  turbiner  med  fyra 
manövreringsställen  ej  kunna  komma  i  betraktande  för 
så  små  fartyg,  torde  de  öfvervägande  fördelarna  vara  till 
favör  för  serieanordningen  med  fyra  axlar,  på  precis  samma 
sätt,  men  i  mindre  skala  som  beskrifvits  för  större  fartyg, 
samt  av  samma  skäl. 

Anordningen  med  tre  axlar  i  serie  eller  anordningen 
med  tre  oberoende  axlar  kommer  äfven  i  betraktande. 
För  smala  fartyg  med  stor  maskinkraft  kan  en  tämligen 
god  anordning  åstadkommas  genom  att  placera  två  obero¬ 
ende  enheter  sida  vid  sida  och  en  tredje  akter  om  dessa. 
Äfven  denna  anordning  leder  emellertid  lätt  till  sex  en¬ 
heter  i  stället  för  tre,  så  att  en  anordning  med  tre  axlar 
i  serie  blir  mycket  mera  frestande,  enär  de  invändningar 
mot  en  sådan,  som  uppräknats  i  fråga  om  stora  fartyg, 
hafva  mycket  mindre  eller  ingen  betydelse  alls  i  fråga 
om  små  fartyg.  Särskildt  utgöra  de  automatiska  venti¬ 
lernas  dimensioner  ej  längre  oöfverstigliga  hinder  och  ma- 
növreringsanordningen  med  afståndskontroll  af  sidoturbi- 
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nerna  kan  utan  minsta  nackdel  mycket  väl  koncentreras  i 
midtrummet. 

Allt  hvad  ofvan  sagts  angående  konstruktionen  af 
turbinens  inre  delar  gäller  i  samma  grad  i  fråga  om  nyss¬ 
nämnda  fartyg. 

c)  Jagare.  Vid  behandlingen  af  axelfrågan  omfattade 
jag  under  detta  namn  alla  fartyg  från  »Swift»  ned  till 
torpedbåtar  samt  använde  denna  senare  beteckning  för 
båtar  om  250  ton  och  därunder.  Vi  funno  att  de  allra 
största  fartygen  erfordra  betydande  uppdelning,  så  att 
två  propellrar  svårligen  kunna  komma  i  fråga,  och  att 
således  valet  ligger  mellan  tre  och  fyra  axlar. 

I  sådana  fartyg  beror  praktiskt  taget  allt  på  att 
ernå  önskad  effekt  med  minsta  möjliga  vikt  och  skälen 
till  fördel  för  turbiner  i  serier  äro  här  nästan  öfverväl- 
digande. 

Om  oberoende  axlar  användas,  är  det  möjligt  att  i 
denna  fartygsklass  konstruera  särskilda  enheter  för  hvarje 
axel.  Antalet  turbiner  är  således  lika  med  antalet  axlar 
—  tre  eller  fyra.  Man  kan  alltså  ej  göra  någon  besparing 
i  antalet  enheter  genom  anordning  i  serier,  men  däremot 
besparing  i  dimensioner  samt  i  vikt.  Det  är  således  tro¬ 
ligt  att,  bortsedt  från  hänsyn  till  patenträtt,  serieanord¬ 
ningen  fortfarande  kommer  att  föredragas  för  sådana 
fartyg  —  troligen  under  form  af  två  högtrycks-  och  två 
lågtrycksturbiner  med  ekonomianordningar  lör  låg  belast¬ 
ning  i  likhet  med  de  för  stora  fartyg  beskrifna.  På 
samma  gång  blir  anordningen  med  tre  axlar  i  serie  i  till¬ 
tagande  grad  fördelaktigare  ju  mindre  den  fartygstyp  är, 
vid  hvilken  den  användes. 

Då  vi  nu  komma  till  de  medelstora  jagarna,  från 
1  000  till  300  tons  finna  vi  stor  omväxling  i  konstruktion, 
i  det  både  två,  tre  och  fyra  axlar  användts,  ehuru 
endast  båtar  mellan  600  och  700  tons  hittills  hafva  pröf- 
vats  med  två  propellrar. 

De  mycket  höga  hvarfantal,  som  användas  inom  denna 
fartygsklass,  favorisera  onekligen  den  oberoende  turbinen. 
Till  följd  af  många  kombinerade  orsaker  (hvilka  det  här 
skulle  föra  för  långt  att  afhandla)  blir  den  genom  anord¬ 
ning  af  turbiner  i  serier  uppnådda  besparingen  mindre 
stor  ju  mindre  installationen  är. 

Tvåpropellerjagare  hafva  ej  visat  sig  öfverträifa  de 
med  trenne  propellrar  utrustade,  enligt  i  Tyskland  före¬ 
tagna  vidlyftiga  försök  (se  tredje  afdelningen  af  denna 
af  handling).  Skillnaden  i  maskinernas  vikt  är  obetydlig, 
i  det  den  genom  anordningen  i  serier  uppnådda  besparin¬ 
gen  utjämnas  genom  den  ökade  vikten  af  rör  och  ventiler. 
Dessas  vikt  utgör  en  ganska  betydande  post  på  grund 
af  den  enorma  ångkvantiteten. 

För  sådana  tvåpropellerjagare  utgör  en  mycket  enkel 
men  stark  turbin  ett  önskemål.  Då  hela  ångexpansionen 
äger  rum  i  en  enda  enhet  är  det  svårt  att  undvika  ett 
för  stort  antal  hjul,  om  Curtistypen  användes.  Den 
bästa  kombinationen  synes  vara  en  trumkonstruktion  med 
en  aktions-begynnelseexpansion,  under  det  att  bypass 
kunna  användas  vid  höga  belastningar  från  detta  stadium 
till  en  punkt  längre  ner  på  turbinen.  En  sådan  turbin 
för  båtar  af  denna  klass  torde  kombinera  alla  hufvud- 
fördelarna  i  fråga  om  måttlig  vikt,  verkningsgrad  vid  höga 
belastningar  och  tillräcklig  ekonomi  vid  låga  belastningar 
—  ehuru  ingenting  i  detta  afseende  torde  någonsin  komma 
upp  till  hvad  som  uppnåtts  vid  användning  af  krysstur¬ 
biner  i  serier  i  tidigare  byggda  båtar. 


d)  Torpedbåtar.  För  torpedbåtar  (samt  för  de  mindr 
jagarna)  öfverträffa  turbinerna  för  tvåpropelleranordninge 
turbinerna  för  serieanordningen  i  vikt,  och  detta,  i  fråg, 
om  en  båt  af  omkr.  200  ton,  med  ej  mindre  än  omki 
30  %.  Några  sådana  tvåpropellerbåtar  existera  ej  hittills 
ehuru  några  stycken  äro  under  byggnad. 

För  drift  af  tvänne  propellrar  kunna  samma  turbin 
typer  användas  som  nyss  beskrifvits  för  stora  jagare 
För  serieanordning  kan  antingen  denna  turbintyp  elle 
en  turbin  af  ren  hjulkonstruktion  användas  som  högtryck? 
turbin  för  drift  af  den  mellersta  axeln  —  i  det  endas 
ungefär  tre  hjul  erfordras  i  detta  fall.  Lågtrycksturbinern 
kunna  anordnas  som  trumturbiner  med  en  första  aktions 
del,  hvilkens  värde  ej  framträder  så  mycket  vid  framåt 
gående  som  vid  manövrering,  enär  den  sätter  frisk  ång! 
i  stånd  att  strömma  in  genom  en  särskild  munstycksgrupp 
och  hela  trycket  och  värmeförlusten  således  kunna  ut 
nyttjas. 

Handelsfartyg. 

e)  Stora  snabbgående  postångare.  Dessa  kunna  me1 
afseende  på  antalet  axlar  betraktas  från  samma  synpunk 
som  den  största  kryssarklassen.  De  för  dem  lämplig' 
turbinerna  kunna  konstrueras  utan  hänsynstagande  ti 
arbetet  vid  låga  belastningar.  Fördelen  är  således  frå 
vikt-  och  utrymmessynpunkt  till  favör  för  1)  två  höd 
trycks-  och  två  lågtrycksturbiner  arbetande  i  serier  oc 
2)  för  turbiner  af  Parsons  orginaltyp,  emedan  ångmängde! 
vid  tilloppet  är  så  stor  att  det  ej  finnes  någon  anleo 
ning  att  använda  munstycken. 

f)  De  medelstora  postångarne  vänta  ännu  på  utveck 
ling  af  en  förbättrad  turbinanordning.  Ej  ens  så  lyckad1 
fartyg  som  »Virginian»,  »Victorian»,  »Carmania>>  och  »Rew?: 
uppvisa  tillräckliga  fördelar,  för  att  fresta  de  konservativ 
i  sådana  fartyg  intresserade  skeppsredarna  till  vidar 
försök. 

Nackdelen  i  fråga  om  sådana  fartyg  ligger  naturlig* 
vis  i  det  ofördelaktiga  förhållandet  af  skofvelhöjd  till  rofo 
diameter  i  de  första  expansionerna.  Medlet  häremot  sl 
tydligen  att  använda  ett  hastighetsaktionshjul  i  högtrycj 
och  sedan,  när  ångvolymen  blifvit  stor  nog,  öfvergå  ti1 
trumkonstruktionen,  som  till  fullo  utnyttjar  serieanordnid 
gens  vikt  och  utrymme  inbesparande  egenskaper. 

g)  Kanalångare  hafva  hittills  allmänt  haft  tre  axlai 
med  i  serie  anordnade  Parsonsturbiner  af  originaltyp 
Sådana  fartyg  hafva  stora  ångmängder  och  skofvelhöjde; 
är  följaktligen  mycket  tillfredsställande. 

Här  är  återigen  en  viktreduktion  af  stor  betydelse  sj 
'att  anordning  i  serie  kräfves.  Båtarna  äro  föga  djupj 
gående  och  en  ringa  turbindiameter  är  nödvändig. 

Det  synes  verkligen  vara  mycket  svårt  att  förbättr 
denna  installationstyp.  Användandet  af  två  propellrar  mecj 
föra  diametrar  och  vikter,  som  ej  äro  lätta  att  anordna 
ifrågavarande  fartygsskrof,  under  det  att  användandet  a, 
ett  aktionshjul  hos  högtrvcksturbinen  ej  skulle  medföi. 
någon  fördel  vid  trepropellersystemet,  emedan  skofvelhö 
den  vanligen  är  fullt  tillräcklig  vid  reaktionsskofling. 
fråga  om  de  allra  senast  beställda  kanalångarna,  hvilK 
nu  äro  under  byggnad,  infordrades  förslag  för  två  oc 

tre  axlar,  men  man  fann  att  tvåpropelleranordningen  < 

kunde  användas. 

h)  Lastångare.  På  tal  om  antalet  axlar  påpekad 
jag,  att  en  början  hade  gjorts  att  använda  turbiner  p 
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stångare.  Direkt  öfverföring  användes  ocli  konstruktören 


ir  fria  händer  att  välja  det  antal  turbiner  samt  det 
marfan  tal  han  finner  lämpligast.  Förhållandena  likna  där- 
r  här  mycket  mera  de  som  råda  vid  drift  af  elektriskt 
askineri  på  land  och  det  skulle  föra  oss  alltför  långt 
.om  området  föi  denna  artikel  att  närmare  afhandla 
'samma.  I  stort  sedt  kan  man  säga,  att  hvilken  turbin 
•m  hälst  som  är  användbar  på  land,  skulle  vara  använd- 
ir  föi  drift  af  tillkopplade  propelleraxlar.  Viktfrågan 
ej  längre  af  stor  betydelse. 

Jag  har  nu  afhandlat  alla  de  fartygstyper,  som  kunna 
>mma  i  fiåga  för  turbindrift  och  skulle  jag  nu  vilja 
iderstyrka  hvad  jag  i  början  af  denna  artikel  framhöll, 
imligen .  att  grunden  för  jämförelse  utgöras  af  vikt 
h  utrymme,  när  -hvarantal,  kraft  och  ångförbrukning 
o  gifna.  Med  andra  ord,  jag  utgår  från  lika  totaleffekt 
ån  ångpanneventilen  till  och  med  propellern  räknadt, 
ler,  från  lika  stor  till  fartyget  lämnad  nyttig  effekt. 

Problemet  skulle  vara  alltför  inveckladt  att  behandla, 
n  man  utginge  från  turbinernas  vikt  såsom  konstanten 
h  diskuterade  den  effekt  som  kunde  erhållas  med  den- 
imma. 

Det  finnes  tvänne  frågor  som  stå  i  nära  samband 
ed  turbinernas  vikt  och  dimensioner,  nämligen:  —  a)  till- 
:rkningskostnaden  och  b)  lättheten  att  öppna  och  reparera 
psamma.  Inom  vissa  gränser  stå  kostnaderna  för  fur¬ 
ierna  naturligtvis  i  direkt  förhållande  till  desammas 
kt,  om  de  äro  af  samma  typ.  Trumturbinerna  äro, 
kt  för  vikt,  naturligen  billigare  än  hjultypsturbiner  med 
lellanväggar.  Dimensionerna  hafva  naturligtvis  det  huf- 
ldsakliga  inflytandet  på  frågan  om  lättheten  att  öppna 
•h  reparera  turbinerna.  Utrymme  är  här  en  viktig 
Iktor,  men  den  verkliga  vikt  som  skall  lyftas  spelar  äfven 

i  viss  roll.  Mellanväggarna  i  månghjuliga  turbiner 
;o  en  kinkig  punkt.  Den  konstruktör,  som  gärna  vill 
sara  in  på  vikt  och  längd,  tillverkar  mellanväggen  i  en 
111  skifva,  men  den  ingeniör,  som  sedan  skall  revidera 

sådan  turbin,  blir  lidande  därpå,  i  det  han  måste 
Ifta  bort  rotorn  och  från  ena  ändan  afdraga  omväxlande 
iul  och  mellanväggar  till  dess  han  kommer  fram  till  det 
lille,  han  vill  komma  åt. 

Alternativt  kan  konstruktören  dela  mellanväggarna 
. rsiontalt,  men  detta  medför  extra  konstruktion  af  mellan- 
iggen  för  att  denna  skall  kunna  motstå  olikheten  i 
igtrycket  på  båda  sidorna  om  densamma,  dessutom  er- 
dras  flänsar  för  sammankoppling  af  båda  skifhalfvorna. 
atligen  är  det  nödvändigt  att  anordna  axiella  mellan- 
'n  samt  att  så  öka  turbinens  längd,  att  mellanväggens 
:e  hälft  kan  lyftas  upp  mellan  hjulen  i  lodrätt  ställning. 

De  erfarenheter  man  hittills  haft  med  sjöturbiner  af 
nltypen  äro  ej  mycket  vidsträckta  på  grund  af  det 
ga  antal  fall  i  hvilka  sådana  hittills  kommit  till  an- 
’idning.  Några  fel  af  mekanisk  art  uppstodo  i  den 

•  erikanska  kustpostångaren  »Creole»  och  mot  slutet  af 
>9  hade  den  med  A.  E.  G.-Curtisturbinen  utrustade 

ii  tyska  kryssaren  »Mainz»  flera  missöden.  Ehuru  detta 
■  tyg  betecknas  som  en  liten  kryssare,  har  detsamma 
t  kr.  30  000  hkr.  Under  det  att  backturbinen  skar 
op,  drefs  turbinen  rundt  med  hela  styrkan  af  turbinerna 

•  framåtfart.  Hettan  tyckes  hafva  varit  mycket  stark, 

1  man  berättar,  att  t.  o.  m.  några  skoflar  nedsmältes, 
ler  det  att  mellanväggarna  och  hjulen  blefvo  så  omvridna 


att  fem  dagar  erfordrades  för  att  öppna  turbinen.  När 
detta  gjorts,  upptäcktes,  att  hjulen  bchöfde  ombytas, 
och  då  dessa  äro  specialsmiden,  som  erforda  någon  tid 
att  framställa,  blef  fartygets  backslagningskraft  förlamad 
för  lång  tid.  Sedan  denna  olycka  timadc,  har  något 
fel  på  skoflarna  i  högtrycksturbinen  för  framåtfart  för¬ 
orsakat  ett  så  svårt  haveri,  att  man  berättar,  att  tur¬ 
binerna  nu  borttagas  och  återsändas  till  Berlin  för  genom¬ 
gående  reparation  samt  möjligen  för  omändring. 

Dessa  båda  fartyg  representera  naturligtvis  ett  ganska 
stort  procenttal  af  hela  antalet  sjöturbiner  af  denna  typ. 
De  enda  större  exemplen  äro  för  öfrigt  slagskeppet  »North 
Dakota»  och  spanaren  »Salem».  Denna  turbintyp  har 
förordats  med  stor  energi  och  med  många  påståenden 
särskildt  af  personer,  som  äro  intresserade  i  deras  kom¬ 
mersiella  framgång,  och  dessa  personer  hafva  aldrig  för¬ 
lorat  något  tillfälle  att  utnyttja  någon  mekanisk  svårighet 
med  en  turbin  af  Parsons  system.  Så  mycket  kan  åt¬ 
minstone  sägas  att  intet  med  Parsonsturbiner  försett 
fartyg  har  någonsin  gjorts  sjöodugligt,  eller  inställt  någon 
tur  på  grund  af  fel  eller  någon  olyckshändelse  af  mekanisk 
art,  som  kan  hafva  förekommit.  Tager  man  hänsyn  till 
att  många  hundratals  fartyg  med  Parsonsturbiner  nu 
tjänstgöra,  måste  detta  utan  tvifvel  anses  som  ett  rekord, 
som  ej  så  lätt  kan  uppnås  af  någon  annan  turbintyp. 
Frånvaron  af  inre  komplicering  i  trumkonstruktionen  torde 
vara  den  förnämsta  orsaken  till  Parsonsturbinernas  fram¬ 
gång,  och,  ehuru  de  ömtåliga  skofvelspetsarna  sitta  mycket 
tätt  till  motsatta  fasta  delar,  äro  olyckshändelser  af  denna 
orsak  verkligen  ytterst  sällsynta  —  skada  å  skof lingen 
kan  mycket  lättare  ske  till  följd  af  vårdslöshet  vid  mon¬ 
taget,  tillverkningsfel  eller  till  följd  af  att  främmande 
ämnen  lämnats  i  eller  passera  mellan  skoflarna.  Sedan 
de  spetsiga  skoflarna  införts,  hvilka  lätt  affilas  i  händelse 
de  snudda  radiellt,  kan  man  säga  att  bladbrott  af  denna 
orsak  är  okänd.  Man  bör  äfven  ihågkomma,  att  mellan¬ 
rummet  öfver  topparna  på  skoflar,  som  äro  monterade 
på  trumma,  alltid  är  mycket  större  än  rundt  axeln  på  en 
månghjulig  turbin,  i  hvilken  den  passerar  genom  mellan¬ 
väggarna,  och  de  olyckor,  som  händt  med  land-  och  sjö¬ 
turbiner  af  månghjultypen  torde  bevisa  att  beröring  mellan 
axlarna  och  mellanväggarna  eller  hjulen  och  mellanväggarna, 
är  mycket  mera  olycksbringande  än  om  på  trumma  mon¬ 
terade  skoflar  beröra  någon  annan  del. 

Man  torde  hafva  observerat  a+t  i  det  föregående 
vissa  turbintyper  som  föreslagits  och  äfven  i  viss  mån 
utförts  för  marinändamål,  ej  alls  hafva  omnämnts.  Detta 
har  underlåtits,  emedan  enligt  min  mening  dessa  typer 
ännu  måste  utvecklas  i  åtskilliga  riktningar  för  att  kunna 
konkurrera.  Zoelly turbinen,  såsom  den  ursprungligen  kon¬ 
struerats  för  landändamål,  synes  hafva  öfvergifvits  såsom 
sjöturbin.  De  Zoelly  turbiner,  som  nu  installeras  på  en 
tysk  kryssare,  tillhör  mycket  mera  A.  E.  G.-Curtistypen. 
Rateauturbinen  har,  som  bekant,  endast  en  enda  rad 
skoflar  mellan  hvarje  mellanvägg,  hvilket  naturligtvis 
betydligt  ökar  dessas  antal.  Då  dessa  under  alla  för¬ 
hållanden  äro  besvärliga  delar,  är  det  tydligen  fördelak¬ 
tigt  att  reducera  antalet  så  mycket  som  möjligt.  Det¬ 
samma  kan  sägas  om  Breguet-  de  Laval-turbinen.  Melms 
&  Pfenniger-turbinen  är  af  alla  turbintyper  den,  som 
mest  liknar  den  Parsonska,  och  den  har  den  förtjänsten 
att  hafva  uteslutande  trumkonstruktion.  Å  andra  sidan 
torde  det  för  högtrycksdclen  använda  aktionszonsysteme*- 
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ej  vara  så  fritt  från  mekaniska  fel  som  hos  Curtis  eller 
den  moderna  Parsonstypen. 

Bland  de  talrika  med  Parsonsturbiner  utrustade  far¬ 
tygen,  är  det  vanligen  lätt  att  finna  ett  objekt  för  jäm¬ 
förelse  med  hvilket  som  helst  fartyg,  som  försetts  med 
turbiner  af  någon  af  de  senare  uppfunna  typerna.  Så 
kan  den  amerikanska  medelstora  postångaren  »Creole» 
jämföras  med  det  British  India  Company  tillhörande  far¬ 
tyget  »Rewa»,  hvilket  är  försedt  med  firman  Denny  byggda 
Parsonsturbiner.  Dessa  fartyg  hafva  nästan  fullt  öfverens- 
stämmande  dimensioner  och  deplacement.  Den  hufvud- 
sakliga  skillnaden  mellan  båda  fartygen  består  däri,  att 
»Rewa»)  har  cylindriska  pannor  och  »Creole»  Babcock  pan¬ 
nor  med  40  %  större  eldyta,  försedda  med  öfverhettare. 
Såvidt  kändt  är  >>Rewas»  medelhastighet  omkring  2  knop 
större  än  »Creoles». 

En  jämförelse  är  äfven  möjlig  mellan  den  med  A. 
E.  G. -Curtis  turbiner  försedda  »Kaiser>>  och  »Londonderry», 
ett  af  de  första  fartyg,  som  försetts  med  Parsonsturbiner 
och  som  färdigbyggdes  år  1904.  »Londonderry»  har  större 
deplacement  än  »Kaiser»,  men  som  den  förra  också  har 
större  längd  än  den  senare,  torde  den  kraft  som  erfor¬ 
dras  för  att  framdrifva  dem  med  samma  hastighet,  ej 
vara  mycket  olika.  »Kaiser»  pröfvades  omsorgsfullt  af 
tyska  amiralitetet,  och  resu haten  visade,  att  när  »Lon¬ 
donderry»  endast  använder  två  af  sina  tre  pannor  och 
då  bränner  ungefär  samma  kolmängd  som  »Kaiser»,  är 
densammas  hastighet  omkring  1  r/4  knop  större  än 
»Kaisers». 

»Salems»  och  »Chesters»  proffärder  hafva  gjorts  kända 
i  vida  kretsar,  ehuru  de  offentliggjorda  talen  i  några 
hänseenden  äro  långt  ifrån  afgörande.  Troligen  är  Förenta 
staternas  amiralitet  i  besittning  af  siffror  som  kasta  ett 
klarare  ljus  på  dessa  resultat,  och  det  torde  ehuru  Par- 
sonsturbinerna  äfven  hade  fördelen  af  ett  billigare  pris 
vara  betydelsefullt  att  de  fyra  slagskepp,  som  beställdes 
efter  dessa  försök  (»Utah»,  »Florida»,  »Arkansas»  och  »Wyo- 
ming»)  skola  alla  förses  med  Parsonsturbiner, 

Mycket  intressanta  försök  hafva  pågått  i  Tyskland 
mellan  med  Parsons  och  A.  E.  G.-Curtisturbiner  försedda 
jagare  om  c: a  650  tons.  Dessa  försök  äro  ej  alldeles  af¬ 
görande,  enär  båtarnes  skrof  byggts  af  olika  verkstäder  och 
ångmängderna  kanske  ej  äro  exakt  lika.  Emellertid,  när 
försöken  ägde  rum  på  samma  vattendjup,  uppnådde  Par¬ 
sonbåten  en  något  högre  maximalhastighet  (34,7  knop). 
Under  en  12  timmars  proffärd  uppnådde  Parso nsbåten 
mer  än  en  half  knops  större  hastighet  med  något  mindre 
ångmängd.  De  senaste  i  Tyskland  påbörjade  båtarne, 
livilka  skola  förses  med  modifierade  Parsonsturbiner, 
skola  erhålla  två  popellrar  och  komma  att  bilda  mycket 
intressanta  jämförelseobjekt  med  de  tidigare  trepropeller  - 
fartygen  samt  med  A.  E.  G.-tvåpropellerbåtarne. 

Det  är  för  tidigt  att  anställa  några  jämförelser  mel 
lan  »Mainz»  och  med  turbiner  enligt  andra  system  försedda 
kryssare.  »Mainz»  själf  har  ännu  ej  fullgjordt  sina  offi¬ 
ciella  proffärder  på  grund  af  förut  omtalade  maskinskador, 
och  de  tidigare  tyska  turbinkryssarne  äro  små  fartyg 
med  mycket  mindre  maskinkraft.  Under  loppet  af  inne¬ 
varande  år  hoppas  man  att  med  Parsons,  Zoelly  och 
Melms  &  Pfenniger-turbiner  utrustade  systerskepp  komma 
att  företaga  sina  proffärder  och  endast  då  kunna  »Mainz» 
förtjänster  och  fel  fastställas.  Parsons  turbinerna  på  jäm¬ 
förelsebåten  äro  dock  af  något  äldre  konstruktion  och 
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representera  ej  den  senare  utveckling,  hvarom  i  denna 
artikel  varit  tal. 

3.  Några  detaljer  i  fråga  om  nyligen  beställda 

turbinfartyg. 

Den  20  april  1909,  den  dag  då  den  senaste  tablån 
öfver  med  Parsonsturbiner  försedda  fartyg  framlades  d. 
v.  s.  nu  nära  ett  år  sodan,  hade  sådana  turbiner  byggts 
eller  beställts  för  273  fartyg,  hvaraf  69  handels-  och  passa¬ 
gerarefartyg  med  tillsammans  735  700  hkr.,  to  lustjakter 
med  30  100  hkr.  och  194  krigsskepp  med  2  764  450  hkr., 
alltså  ett  sammanlagdt  hästkraftantal  af  3  530  250  hkr. 

Under  det  gångna  året  torde  denna  siffra  höjts  med 
närmare  1  000  000  hkr.  Jag  beklagar  att  dessa  tal  icke 
äro  kompletta,  men  jag  kommer  att  så  fort  som  möjligt 
publicera  en  fullständig  förteckning  på  alla  med  Parsons¬ 
turbiner  drifna  båtar  med  uppgifter  om  dimensioner  och 
hästkraftantal. 

I  Storbitannien  förses  alla  krigsskepp,  som  f.  n.  byg¬ 
gas,  med  Parsonsturbiner  med  undantag  af  en  liten  för- 
sökskryssare  samt  jagare. 

1  Nordamerikas  Förenta  stater  förses  alla  de  större 
krigsskepp  samt  största  delen  af  de  jagare,  som  nu  bygga s, 
med  Parsonsturbiner  —  några  få  jagare  förses  med  Cur- 
tisturbiner. 

I  Tyskland  förses  alla  de  stora  kryssare  (3)  samt  ett. 
slagskepp,  hvilka  nu  byggas,  med  Parsonsturbiner  —  äf- 
venså  flera  jagare  —  för  sammanlagdt  317  000  hkr.  Dess 
utom  äro  tillsammans  76  000  hkr.  redan  i  drift. 

A.  E.  G.-Curtissystemet  gör  anspråk  på  den  redan 
omtalade  »Mainz»,  några  jagare  samt  ett  slagskepp,  i  hvil 
ket  senare  dock  Parsons  patenterade  serieanordning  an¬ 
vändes  till  följd  af  särskild  öfverenskommelse.  Det  totala 
hästkraftantalet,  som  är  färdigt  eller  under  byggnad, 
torde  utgöra  omkring  240  000. 

I  Frankrike  hafva  alla  de  större  krigsskeppen  samt 
flertalet  jagare  Parsonsturbiner. 

I  Österrike  förses  alla  under  byggnad  varande  stora 
krigsskepp  med  Parsonsturbiner.  Turbinjagare  hafva  ännu 
ej  beställts. 

I  Italien  hafva  alla  turbinskepp  Parsonsturbiner  och 
i  Spanien  förses  hela  den  nya  flottan  med  sådana  tur¬ 
biner. 

I  Ryssland  förses  alla  under  byggnad  varande  stora 
krigsskepp  med  Parsonsturbiner.  En  jagare  med  A.  E. 
G.-Curtisturbiner  har  äfven  beställts. 

Till  slut  tillåter  jag  mig  beröra  ett  par  punkter,  i 
herr  marindirektör  Ivar  Falkmans  i  öfrigt  utmärkta  före¬ 
drag  om  »Turbinmaskiner  på  krigsfartyg»,  hållet  vid  denna 
förenings  sammanträde  år  1909. 

a)  Som  redan  framhållits  är  det  radiella  spelrum¬ 
met  i  Parsons  trumturbiner  alltid  mycket  större  än  det 
radiella  spelrummet  mellan  axeln  och  mellanväggarnas 
packning  hos  en  mångcellig  turbin  och  är  aldrig  så  litet 
som  i  nämnda  föredrag  påståtts.  - —  Att  afregleringarne 
icke  erbjuda  någon  svårighet  kan  man  sluta  sig  till  af 
det  faktum,  att  maskinisterna  på  mer  än  200  sjösatta 
fartyg  utföra  desamma  på  tillfredsställande  sätt  samt  att 
ingen  af  felaktiga  afregleringar  förorsakad  olyckshändelse 
har  ägt  rum  under  de  senaste  tio  åren. 

b)  Skoflarne  i  Parsonsturbinerna  äro  af  messing,  ej 
af  brons.  Den  anförda  händelse,  då  messingspartikiat 
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kulle  hafva  inträngdt  i  kondensorer  och  pannor,  är  en- 
ast  en  tidningshistoria,  som  ej  är  grundad  på  något 
iktum.  —  Man  känner  ej  något  exempel  på,  att  Par- 
-»nsskofling  af  messing  i  sjöturbiner  någonsin  visat  några 
'eken  till  slitning  eller  försämring  ens  efter  tio  års  drift. 
-  Å  andra  sidan  är  nickelstål  ett  för  turbinskoflar  mycket 
irligt  och  mycket  olämpligt  material,  i  synnerhet  vid 
•verhettad  ånga.  »Mainz»  nickelstålskoflar  måste  redan 
nbytas,  ehuru  fartyget  endast  företagit  några  få  profturer. 

c)  Hvad  föredragshållaren  yttrat  om  anordning  af 
irbiner  i  fartyg,  visar  att  denne  då  endast  kände  till 
dre  exempel  pa  Parsonsinstallationer.  —  De  nyaste  an¬ 
dningarna  äro  omnämnda  i  denna  artikel. 

d)  Det  är  äfven  nödvändigt  att  ermra  att  de  an¬ 
dningar,  som  föredraganden  säger  hafva  föreslagits  af 
;t  de  Lavalska  bolaget,  skulle  om  desamma  utförts, 
ifva  erfordrat  licens  från  det  Parsonska. 

e)  Det  är  ej  lätt  att  förstå,  hvarför  föredr.  anser 
t  kryssturbiner,  såsom  de  förr  anordnats,  skulle  kom- 
iceia  maskineriets  manövrering.  Vare  sig  ångan  för 
imatfait  släppes  på  en  hufvud-  eller  en  kryssturbin, 
:åste  den  afstängas  innan  backslagning  kan  äga  rum,  — 
..som  i  alla  andra  system  —  men  kryssturbinerna  ur- 
i'pplas  aldrig. 

f)  Vid  de  inom  tyska  marinen  utförda  försöken 
isd  öfverhettad  ånga  har  den  med  Parsonsturbiner  ut- 
istade  kryssaren  »Dresden»  nu  tjänstgjordt  omkring  två 
:  utan  minsta  motgång. 

Den  med  A.  E.  G.-Curtisturbiner  försedda  kryssaren 
i  ainz»  har  efter  få  månaders  prof  råkat  ut  för  allvar - 
•nma  af  den  öfverhettade  ångan  förorsakade  olyckor. 

g)  Panninstallationerna  på  »Hamburg»  och  »Lubeck» 
ä)  absolut  öfverensstämmande.  —  Besparingen  i  maski- 

iets  vikt  har  åstadkommits  af  »Lubecks»  Parsons- 
rbiner. 

h)  De  anförda  anbuden  för  leverans  af  de  svenska 


jagarna  år  1908  erbjuda  ej  någon  tillförlitlig  grund  för 
jämförelse,  enär  byggarne  af  skrofven  önskade  uppställa 
några  oantagliga  villkor. 

i)  Föredr.  har  jämfört  en  med  Parsonsturbiner  för¬ 
sedd  tysk  jagare,  G.  137,  med  den  nya  A.  E.  G.  båten 
G.  137  har  mycket  svagare  pannor.  —  En  rättvis 
jämförelse  med  de  nya  Parsonsbåtarna  har  jag  förut 
gjordt. 

k)  Föredr.  har  anstäldt  några  jämförelser  i  fråga 
om  kolförbrukningen  mellan  »Hamburg»  och  »Lubeck» 
samt  mellan  jagaren  »S  125»  och  andra  jagare  under  af- 
profmng.  De  med  kolfmaskiner  utrustade  båtarna  hafva 
under  fortsatt  tjänstgöring  ej  bibehållit  försöksresultaten. 

En  jämförelse  mellan  de  under  tjänstgöring  upp¬ 
nådda  resultaten,  hvilka  utvisa  en  stor  besparing  vid  tur- 
binfartygen,  återfinnes  i  ett  föredrag  af  mr.  Parsons  och 
undertecknad  hållet  vid  Skeppsbyggarkongressen  i  Bordeaux 
år  1907,  och  tryckt  i  »Proceedings  of  the  Institute  of 
Naval  Architects»  samt  i  »Association  Technique  Mari- 
times»  handlingar  för  samma  år. 

Turbinfartygens  öfverlägsna  ekonomi  bestämde  tyska 
marinen  för  vårt  driftsystem. 

l)  Det  äi  ej  fallet,  att  franska  flottan  utrustar  tor¬ 
pedbåtar  om  100  ton  och  26  knop  med  ångturbiner  af 
något  system. 

m)  Turbinerna  till  den  östérrikiska  kryssaren  »Ad- 
miral  Spann»  byggas,  med  licens  från  Parsonsbolaget,  i 
1  riest,  Österrike,  och  ej  i  Italien.  —  Slagskeppet  »Zrinyi» 
kommer  ej  att  förses  med  turbinei,  men  tvenne  senare 
beställda  slagskepp  få  Parsonsturbiner. 

Jag  är  öfvertygad  att  föredr.  ej  har  något  att  in¬ 
vanda  mot  dessa  mina  erinringar  då  hans  påståenden 
grundats  på  felaktiga  källor.  Anledningen  till  att  jag. 
tagit  till  orda  i  saken  är  att  det  torde  liggn  1  mina’, 
svenska  kollegers  intresse  att  lära  känna  de  verkliga  för¬ 
hållandena. 


DISKUSSION. 


Öfveringeniör  H.  G.  hammar.-  Som  detta  mr  Ridsdales 
edrag  till  stor  del  framkommit  på  grund  af  marindirektör 
. ir  Palkmans  föredrag  vid  Afdelningens  senaste  sammanträde 
u  delvis  är  ett  inlägg  i  opposition  emot  de  åsikter,  detta 
mhåller,  sa  har  direktör  Falkman  med  beklagande  af  att 
.osten  håller  honom  härifrån  bedt  mig  uppläsa  ett  af  honom 
ipsatt  skriftligt  inlägg  i  frågan,  nämligen  : 

*  * 

* 

Skriftligt  inlägg  i  diskussionen  efter  mr.  H.  Wheatley 
dsdale  s  föredrag  inför  Svenska  Teknologföreningens  afdelning 
'  Skeppsbygguadskousts  ord.  vårmöte  den  16  april  1910  om 
’  “n  nyare  utvecklingen  vid  turbininsta  Ila  tioner  i  fartyg.-» 

Beklagande  att  vara  förhindrad  närvara  vid  diskussionen 
ir  mr.  H.  W.  Ridsdale  s  mycket  intressanta  föredrag  om 
•n  nyare  utvecklingen  vid  turbi  nmstallationer  i  fartyg»  anhåller 
<  härmed  få  i  korthet  bemöta  och  förtydliga  en  del  uppgifter 
l  uti,  särskildt  dem,  som  direkt  äro  riktade  mot  mitt  föredrag 
Gr  denna  Afdelning  sistlidne  december. 

Den  viktigaste  frågan  vid  bedömandet  af  de  olika  turbin- 
;  temens  lämplighet,  särskildt  för  krigsfartyg  af  de  typer,  vi 
'  va  att  göra  med  inom  vår  marin,  torde  vara  deras  förhällande 
manöver ,  d.  v.  s.  dels  vid  girar  under  gång  föröfver  eller 
eröfver,  styrda  med  roder  eller  maskiner,  dels  vid  vänd- 
1  gar  stillaliggande,  hvarvid  såsom  fordran  inom  våra  trånga 
< .ätten  måste  uppställas,  att  turbinerna  enkelt  och  hastigt 
1  la  kunna  omkastas  till  olika  rörelseriktningar,  fullständigt 


oberoende  af  hvarandra.  För  att  nå  detta  synes  det  mig  vara 
ovedersägligt,  att  de  turbiner,  som  kunna  anordnas  såsom 
oberoende  enheter ,  arbetande  pa  hvar  sin  axel  —  vare  sig  dessa 
turbiner  kallas  Parsons’  modifierade,  A.  E.  G.  Curtis,  Curtis’, 
Zoellys  eller  Melms  &  Pfenningers  turbiner,  hvilka  alla  numera 
stå  förvånansvärdt  nära  hvarandra  —  äro  att  föredraga  framför 
serie-kopplade  Parsons-turbiner,  sådana  dessa  förr  anordnats 
och  fortfarande  installeras  på  ett  flertal,  särskildt  engelska  fartyg. 
Bästa  bevis  härför  är  väl  att  Parsons,  på  grund  af  bl.  a.  tyska 
marinens  fordringar  för  turbiuinstallationer  å  torpedfartygen,, 
utvecklat  sin  turbintyp,  så  att  äfven  den  numera  kan  anordnas; 
pa  tva  af  hvarandra  fullt  oberoende  propelleraxlar,  något  sorni 
icke  bör  vara  någon  nyhet  för  denna  Afdelning,  då  jag  redan  I 
mitt  föredrag  antydde  detta,  ehuru  jag  ej  kunde  framlägga, 
fakta  därför;  mr  Ridsdale  har  varit  vänlig  att  beriktiga  mina. 
uttalanden  häruti. 

Fördelarna  af  ett  större  antal  propellrar  i  händelse  af  haver» 
är  jag  ej  alls  blind  för,  för  såvidt  nämligen  dessa  äro  fullt 
oberoende  af  hvarandra. 

Intresserade,  som  önska  se  propellerfrågan  fullständigare 
utredd,  hänvisas  till  dr.  Bauers  föredrag  »Ueber  ntoderne  Turbinean - 
lagen  fiir  Kriegsschiffe »,  hållet  i  november  190S  inför  Schiff- 
bauteelinische  Gesellschaft  och  torde  dr.  Bauer  böra  anses  som 
en  framstående  auktoritet  på  detta  område,  särskildt  då  vid  hans 
varf,  Vulcan  i  Stettin,  byggts  såväl  de  första  med  Parsons-turbiner 
försedda  tyska  kryssarna,  »Lubeck»  och  »Stettin»,  som  senare 
kryssaren  »Mainz»  och  torpedbåtarna  »V  161»  —  »V  164»  m.  fl. 
försedda  med  A.  E.  G. -turbiner. 
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För  öfrigt  kau  jag  ej  finna,  att  jag  i  mitt  föredrag  fiam- 
häft  något  turbinsystem  framför  de  andra,  utan  sökt  beskrifva 
dem  så  opartiskt  som  möjligt,  men  väl  fördelarna  af  de 
enklare  installationerna  vid  anordning  af  själfständiga  turbiner 
å  hvarje  axel.  Sedan  Parsons-turbinerna  numera  äfven  modi¬ 
fierats,  så  att  de  kunna  installeras  på  detta  sätt,  har  jag 
ej  häller  något  att  invända  mot  dem  i  detta  hänseende  samt 
motser  med  största  intresse  resultaten  af  blifvande  jämförelser 
mellan  äldre  turbinfartyg  med  nu  pröfvade  turbintyper  och 
sådana  med  de  nya  Parsons-turbinerna,  hvilka  —  så  vidt  jag 
vet  —  ej  finnas  insatta  på  något  ännu  färdigt  fartyg. 

Då  mr.  Ridsdale  å  sid.  4  i  sitt  föredrag  säger,  att  det  vid 
användande  af  »enhetsturbiner»  skulle  »å  jagare  vara  omöjligt 
samt  å  torpedbåtar  svårt  att  lyfta  upp  lock  och  rotor  för  under¬ 
sökning  och  reparation,  utan  att  taga  sin  tillflykt  till  docka 
eller  andra  yttre  anordningar»  kan  jag  blott  beklaga,  att  han 
icke  sett  anordningarna  i  detta  hänseende  på  våra  svenska 
jagare,  och  jag  kan  icke  tro,  att  våra  vederbörande  skulle  vara 
med  om  att  godkänna  en  turbininstallation,  där  icke  hvarje 
del  af  turbinerna  kunde  undersökas  eller  demonteras,  utan  att 
alltför  stora  yttre  anordningar  behöfde  vidtagas. 

Sid.  10  nederst  redogöres  för  de  jämförande  försöken 
mellan  tyska  jagare  försedda  med  A.  B.  G. -turbiner  och  sådana 
med  seriekopplade  Parsons-turbiner,  hvarvid  föredraganden, 
säkerligen  icke  utan  en  viss  stolthet,  meddelar,  att  »Parsons- 
båten  uppnått  en  något  högre  maximalhastighet  (34,7  knop)». 
Till  jämförelse  anhåller  jag  få  nämna,  att  A.  B.  G.-båten  »V  164» 
gjorde  34,5  knop ,  således  endast  1/6  knop  mindre,  samt  att  den 
af  föredraganden  helt  negligerade  »S  166»  försedd  med  Meltns 
&  Pfenningers  turbiner,  arbetande  på  två  af  livarandra  oberoende 
propelleraxlar,  uppnått  en  högsta  fart  af  icke  mindre  än  36,3 
knop,  d.  v.  s.  omkring  1  x/2  knop  mera  än  Parsons-båten  med 
tre  seriekopplade  axlar.  Detta  torde  —  för  såvidt  mig  är 
bekant  —  vara  det  nuvarande  tyska  rekordet. 

Med  häusyn  till  de  speciellt  mot  mitt  föredrag  riktade 
anmärkningarna  anhåller  jag  —  eftersom  mr.  Ridsdale  menar, 
»att  mina  påståenden  grundats  på  felaktigakällor»  —  attfåangifva 
dessa,  då  de  enligt  min  uppfattning  böra  anses  vara  väl  så  säkra 
som  några  på  dessa  områden,  där  ständiga  framsteg  göras  och 
uppgifterna,  särskildt  om  de  meddelas  direkt  af  de  konkurre¬ 
rande  turbinfirmorna,  måste  användas  med  största  urskiljning. 
»Tidningshistorier»  fäster  jag  mig  i  allmänhet  icke  vid. 

a)  Det  radiella  spelrummet  inom  Parsons-turbinerna  an- 
gifves  t.  ex.  i  J.  W.  Sothern  »The  marine  steam  turbine»,  3:dje 
uppl.,  tryckt  1909,  sid.  159  m.  fl.  ställen  såsom  minimum  till 
0,024  å  0,048  eng.  tum,  d.  v.  s.  c:a  1/a  å  1  mm.  för  en  högtrycks- 
turbin  i  uppvärmdt  tillstånd.  I  mitt  föredrag  angifvas  just 
dessa  siffror. 

b)  Uppgiften  angående  de  på  grund  af  galvanisk  frätning 
skadade  ångpannetuberna  på  »Tarantula»  har  meddelats  af  »The 
Shelby  steel  tube  company»  Pittsburg,  samt  har  förut  publicerats 
af  Commauder  J.  Edw.  Palmer,  U.  S.  Navy  i  American  Society 
of  Naval  Bngineers,  febr.  1907.  På  samma  ställe  säges,  att 
skoflarna  till  fartygets  Parsons-turbiner  voro  af  »bronze,  coutai- 
ning  a  considerable  percentage  of  copper».  Om  skoflarna  varit 
af  brons  eller  mässing,  hade  säkerligen  ej  haft  någon  betydelse  i 
detta  fall,  då  skillnaden  mellan  dessa  kompositioner  ej  är 
så  stor. 

c)  I  augusti  1909,  då  anbud  inlämnades  å  svenska  jagaren 
»Munin»,  lära  Parsons-förslagen  ännu  hafva  varit  öfverens- 
stämmande  med  tidigare  anordningar.  Vid  personligt  besök 
hos  Parsonsturbin-tillverkare  i  England,  Frankrike  och  Tyskland 
vid  samma  tid  kunde  ej  heller  några  bestämda  upplysningar 
erhållas  angående  de  af  ryktet  utspridda  modifikationerna  å 
Parsons-turbinerna,  hvilka  jag  därför  endast  antydt  i  mitt  före¬ 
drag.  Min  kännedom  om  Parsons-turbinernas  installation  å 
fartyg  måste  jag  i  öfrigt  bekänna  mig  i  hufvudsak  hafva  hämtat 
ur  ett  af  Hon.  C.  A.  Parsons  och  mr.  H.  W.  Ridsdale  inför 
Institution  of  Naval  Architects  i  juni  1907,  som  torde  vara 
samma  som  mr.  Ridsdale  på  annat  håll  rekommenderat. 

d)  Huruvida  de  af  »de  Uavals  ångturbin»  för  svenska 
torpedfartyg  föreslagna  anordningarna  skulle  erfordrat  licens 
från  det  Parsonska  bolaget,  har  jag  ej  berört  i  mitt  föredrag 
och  hör  ej  heller  till  ett  bedömande  af  fördelarna  med  serie¬ 
kopplade  eller  enhets-turbiner. 

e)  Det  förefaller  mig  —  och  säkerligen  många  med  mig  — 
ganska  naturligt,  att  det  är  enklare  att  manövrera  en  än  två 


ångventiler;  å  de  Parsons-turbin-installationer,  jag  sett,  till 
kommer  åtminstone  en  ångventil  för  hvarje  kryssturbin,  utöfvei 
hvad  som  är  behöfligt  för  manövrerande  af  hufvudturbinerm 
för  att  nu  ej  tala  om  de  komplicerade  rörsystemen.  Bäst; 
bevisen  för  kryssturbinernas  olämplighet  är  väl  ändå,  att  de  nu 
allmänhet  försvinna. 

f)  De  af  mig  anförda  proftursresultaten  med  »Mainzs 
beröra  tiden  intill  november  1909  och  hade  dessa  då  aflupii 
mycket  tillfredsställande  enligt  meddelanden  från  tyska  marin 
ingeniörer,  hvilka  torde  böra  anses  fullt  opartiska.  Enligt 
uppgifter  skulle  emellertid  å  »Dresden»  utbyte  af  uickelstål 
skoflar  skett  redan  under  sistlidna  sommar. 

g)  Min  framställda  förmodan  om  skillnaden  i  totalvixi 
mellan  »Liibecks»  och  »Hamburgs»  maskinerier  stödde  sig  p; 
ett  meddelande  i  »Nauticus»  för  1906,  som  torde  vara  att  anst 
som  en  half officiell,  tysk  källa.  Beklagar  således,  om  dess  upp 
gifter  varit  vilseledande. 

h )  Att  leveransanbuden  till  de  svenska  jagarna  år  190! 
»ej  skulle  erbjuda  någon  tillförlitlig  grund  för  jämförelse,  enat 
byggarna  af  slcrofven  örlskade  uppställa  några  oantaglig; 
villkor»,  betviflas,  då  de  svenska  leverantörerna  säkerligen  ick< 
uppställt  svårare  villkor  för  Parsons-turbinerna  än  för  öfrig: 
turbiukonstruktörer. 

t)  Vid  tiden  för  mitt  föredrags  nedskrifvaude  hade  ing; 
meddelanden  ingått  angående  resultaten  från  de  nyaste  tysk; 
jagarna  med  Parsons-turbiner;  annars  hade  de  nog  medtagit 
liksom  jag  ofvan  äfven  anfört  resultaten  med  de  med  Melms  8 
Pfenninger-turbiner  försedda  båtarna. 

k )  Jämförelsen  mellan  »Hamburg»  och  »Lubeck»  sam 
mellan  »S  125»  och  andra  jagare  var  hämtad  dels  ur  »Nauticus 
år  1906  och  1907,  dels  ur  R.  M.  Neilsons’  betydande  ver) 
»The  steam  turbine»,  4:de  upplagan,  tryckt  1908,  dels  ur  et 
föredrag  af  ingeniör  Allan  Boo  inför  denna  Afdelning,  till  hvilke 
äfven  hänvisades  i  föredraget. 

V)  I  alla  af  mig  kända  marin-almanackor  finnes  angifveii 
att  några  af  de  franska  torpedbåtarna  N:ris  293 — 369  om  c. 
100  ton  och  26  knop  äro  försedda  med  turbiner,  hvilket  ja; 
äfven  under  sistlidne  sommar  haft  tillfälle  att  konstatera  p 
ort  och  ställe. 

vi)  Hvarifrån  jag  fått  uppgiften,  att  turbinerna  till  öster 
rikiska  kryssaren  »Admiral  Spauu»  skulle  tillverkas  i  Italier 
kan  jag  beklagligtvis  icke  finna  nu  i  en  hast  bland  mina  koncep 
men  det  möjligen  begångna  misstaget  är  ej  af  större  betydelse; 
Att  däremot  österrikiska  slagskeppet  »Zrinyi»  skulle  förses  me; 
turbiner  meddelas  i  »Nauticus»  1909  samt  torde  nog  vara  full 
säkert.  Detta  stämmer  också  bättre  öfverens  med  den  å  sid  n 
mr.  Ridsdales  föredrag  synliga  uppgiften,  att  »i  Österrike  först 
alla  under  byggnad  varande  stora  krigsskepp  med  Parsons- turbinen 
»Zrinyi»  väntas  enligt  »Schiffbau»  den  23  mars  1910  vara  färdi; 
till  sjösättning  den  12  dennes  samt  bör  väl  således  anses  var 
under  byggnad. 

Med  hopp  om  att  härmed  hafva  klargjort,  huruvida  de  e 
mig  använda  källorna  varit  »f elaktiga»,  en  beskyllning,  son 
förefaller  mig  något  ovederhäftig,  öfverlämnar  jag  bemötande 
af  öfriga  punkter,  särskildt  dem,  som  beröra  de  relaterad 
»allvarsamma  olyckorna»  på  »Mainz»  till  andra  personer,  sor 
på  grund  af  affärsförbindelser  torde  vara  mera  initierade  i  denn 
fråga,  än  livad  undertecknad  kan  hafva  tillfälle  att  vara. 

Malmö  den  14  april  1910. 

Ivar  Falkman. 

*  * 

* 

Med  herr  ordförandens  tillåtelse  skall  jag  be  att  få  säg 
några  ord  själf  om  detta  föredrag.  Jag  har  endast  haft  til 
fälle  att  mycket  hastigt  se  igenom  detsamma,  men  ser  uie 
största  tillfredsställelse  att  detsamma  ej,  såsom  man  tyckes  k 
väntat,  på  något  sätt  bevisat,  att  vi  begingo  något  misstag,  d 
vi  i  våra  jagare  gingo  in  för  tvåpropellersystemet. 

Vid  läsandet  af  detta  föredrag  måste  man  först  göra  klai 
för  sig,  hvilka  olika  synpunkter  vi  få  på  förhållande  mot  e 
man,  som  t.  ex.  kallar  kryssaren  »Mainz»  om  30000  hkr.  fc 
ett  litet  fartyg;  för  oss  är  det  ett  mycket  stort  sådant.  Såledf 
måste  vi  fästa  oss  mera  vid  hvad  föredragshållaren  säger  ot 
små  fartyg  än  hans  mera  allmänt  hållna  uttalanden,  sonigäk 
förhållanden,  som  ej  f.  n.  kunna  komma  under  diskussion  fc 
vare  sig  vår  marin  eller  handelsflotta. 


o  Juli  i  g  i  o 
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För  att  återgå  till  valet  af  antal  propellrar  finna  vi  att 


3rfattaren  säger: 

»Propellrar  knuna  inverka  på  hvarandra  när  tre  eller 
■ra,  men  ej  endast  två,  finnas.  Detta  inflytande  är  svårt  att 
iidvika  när  tre  propellrar  finnas,  så  vida  ej  alla  äro  placerade 

ästan  helt  och  hållet  i  samma  tvärgående  plan.  _  _  _  _ 

[en  en  sådan  anordning  är  endast  möjlig  i  ett  begränsadt 
ital  fall.» 

Fyra  propelleraxlar  kunna  ej  komma  på  tal  i  så  små 
rtyg  som  våra  jagare  och  då  instämmer  mr  Ridsdale  med 
SS  om,  att  vi  få  bästa  propellereffekten  ur  två. 

Beträffande  möjligheten  att  uppdela  maskinrummet  med 
:ott,  förefaller  det  mig,  som  om  författaren  diskuterat  denna 
åga  endast  med  hänsyn  till  Parsonsturbinen.  Men  just  denna 
rbin  är  i  detta  hänseende  den  olämpligaste  för  våra  små 
itar.  Man  kan  nämligen  med  de  konstruktioner,  jag  hittills 
tt  af  densamma,  ej  få  annat  än  ett  långskepps  skott.  Med 
jrtisturbinen  ha  vi  lyckats  dela  upp  maskinrummet  medelst 
ärskeppsskott,  med  hvar  sitt  fullkomligt  skilda  aggregat  ar- 
stande  oberoende  af  hvarandra.  Detta  är  mer  tilltalande 
in  saväl  maskinistsynpunkt,  som  från  skeppsbyggaresyn- 
inkten  stabilitet  och  säkerhet. 

Beträffande  den  för  våra  svenska  förhållanden  så  ytterst 
stiga  manövreringsförmågan  så  har  redan  marindirektör 
ilkman  påpekat,  huru  viktig  frågan  är  för  oss  och  för  våra 
rhållanden.  Mr.  Ridsdale  säger  själf,  att  för  små  fartyg 
nna  tvänne  propellrar  med  ett  roder  mycket  godt  resultat. 
:h  han  fortsätter  sedan  och  det  ber  jag  att  få  understryka. 

*Fffr  manövrering  utan  styrfart  eller  för  styrning  utan  att 
vända  rodret ,  är  det  naturligtvis  nödvändigt  att  samtliga  propellrar 
samma  sida  om  fartyget  kunna  arbeta  tillsammans  vare  sig 
irndt  eller  back.  Till  följd  håraf  år  det  tydligen  fördelaktigare 
hafva  jämnt  antal  axlar  d.  v.  s.  två  eller  fyra ,  då  anordningen 
d  trennc  propellrar  medför  en  af  sevärd  nackdel ,  såvida  ej  midtel- 
apellern  kan  anordnas ,  så,  att  den  gar  framåt  när  endera  af  sido- 
jpellrarna  gör  det ,  såsom  sker  vid  en  nyligen  pa tenterad  anordning. » 

Det  är  någon  ny  och  enligt  min  tanke  ytterligare  kompli- 
ing,  som  skulle  få  midtpropellern  att  arbeta  med.  I  alla 
ndelser  är  jag  säker  om  att  man  med  två  propellrar  har  mera 
jmövrerin gskraft  än  med  tre.  Som  mr.  Ridsdale  själf  påpekar, 

>  de  inre  anordningarna  af  stor  betydelse.  Åtminstone  på 
are  äro  de  synnerligen  afgörande,  och  jag  vet  icke,  hur  man 
llle  få  rum  med  någon  ammunitionsstufning,  om  man  skulle 
en  axel  i  midten  på  fartyget. 

Så  säger  han  på  sid.  65  beträffande  små  kryssare  och 
marfartyg: 

Under  förutsättning  att  hela  maskineriet  har  samma  totala 
kningsgrad  maste  tvapropelleranordnmgen  nödvändigtvis  blifva 
1  vdligt  tyngre  än  någondera  af  de  båda  andra.» 

Det  stämmer  icke  med  hvad  han  sedan  säger  och  med  de 
ultat  vi  komma  till.  Han  säger  ännu  på  samma  sida: 

» Ifraga  om  vikt  äro  dessa  installationer  redan  underlägsna 
fångsmaskinei  och  verkningsgraden  är  ju  litet  större .» 

På  sid.  70  säger  han  senare: 

(Han  har  ändrat  åsikt,  allteftersom  han  skrifver.) 

»Då  vi  nu  komma  till  de  medelstora  jagarna ,  från  /  000  till 
tons  finna  vi  stor  omväxling  i  konstruktion  i  det  både  två ,  tre 
'  fyra  axlar  användts,  ehuru  båtar  mellan  600  och  700  tons  hafva 
'ustats  med  två  propellrar. 

De  mycket  höga  hvarf antal,  som  uppnäs  inom  denna  fartvgs- 
s,  favorisera  onekligen  den  oberoende  turbinen.  Till  följd  af 
iga  kombinerade  orsaker  ( hvilka  det  här  skulle  föra  för  långt  att 
andla)  blir  den  genom  anordning  af  turbiner  i  serier  uppnådda 
aar  ingen  mindre  stor  ju  mindre  installationen  är.» 

Det  är  ganska  förvånande,  och  jag  har  svårt  att  fatta, 
a  han  säger  ju  själf,  och  jag  läser  verkligen,  som  det  skulle 
a  fördelaktigare  att  ha  små  d.  v.  s.  särskilda  maskiner  för 
mindre  båtarna.  D.  v.  s.  tvåaxelsystem.  Han  säger  själf 
sid.  70: 

"För  torpedbåtar  (samt  för  de  mindre  jagarna)  öfverträjfa 
'unerna  för  tvåpropelleranordningen  turbinerna  för  serieanord- 
'en  i  vikt.» 

När  vi  höllo  på  att  planlägga  de  danska  tvåhundratons- 
)edbåtarna,  som  vi  icke  fingo,  så  gingo  vi  ut  från  att  det 
alldeles  otänkbart,  att  med  ett  turbinsystem  komma  till 
It  resultat,  men  i  alla  fall  satte  vi  oss  i  förbindelse  med 
binkonstruktörer,  och  vi  funno  då  att  kolfmaskiner  blefvo 


betydligt  tyngre  än  ångturbinmaskiner.  De  voro  konstruerade 
just  sa,  som  mr.  Ridsdale  säger  strax  framför: 

»För  sådana  tvåpropellerjagare  utgör  en  mycket  enkel  men 
stark  turbin  ett  önskemål.  Då  hela  ångexpansionen  äger  rum  i  en 
enda  enhet,  är  det  svårt  att  undvika  ett  för  stort  antal  hjul  om 
Curtistypen  användes.  Den  bästa  kombinitionen  s  v  nes  vara  en  trum- 
konstruktion  med  en  aktionsbegynnelseexpansion,  under  det  att  bypass 
kunna  användas  vid  belastningar  från  detta  stadium  till  en  punkt 
längre  ner  på  turbinen.  En  sådan  turbin  för  båtar  af  denna  klass 
torde  kombinera  alla  hufvudför delarna  i  fråga  om  måttlig  vikt, 
verkningsgrad  vid  höga  belastningar  och  tillräcklig  ekonomi  vid 
laga  belastningar  —  ehuru  ingenting  1  detta  af  seende  torde  någonsin 
komma  upp  till  hvad  som  uppnåtts  vid  användning  af  kryssturbiner  i 
serier  i  tidigare  byggda  båtar.» 

Men  faktum  är,  att  vi  funno,  att  vi  med  denna  typ  skulle 
uppnått  fördelaktigare  resultat. 

Jag  var  händelsevis  i  Stettin  vid  Vulcans  verkstäder,  då 
man  tog  turbinerna  ur  kryssaren  »Mainz».  Detta  skedde  på 
morgonen  dagen  efter  fartygets  återkomst  från  sina  profturer. 
På  eftermiddagen  voro  samtliga  turbiner  i  verkstaden  isär- 
plockade  och  följande  morgon  lågo  turbinskifvorna  spridda  i 
verkstäderna.  Jag  kunde  för  min  del  ej  se  något  fel  på  dem 
och  från  firman  kunde  man  ej  få  några  upplysningar,  allden- 
stnnd  det  hela  låg  under  regeringens  besiktningskommission, 
som  ej  lämnade  några  som  helst  meddelanden.  Jag  fick  det 
intrycket,  att  turbinerna  voro  i  alla  afseenden  bra  och  att  man 
möjligen  utbytt  en  del  skofvelmaterial,  som  erfarenheten  visat 
ej  så  godt,  som  hvad  man  fått  ur  senare  rön.  I  alla  händelser 
äro  de  historier,  som  varit  i  omlopp  om  dessa  maskiner  och 
de  häntydningar  författaren  gör  här  betydligt  öfverdrifna. 

Till  sist  några  ord  om  ångekonomien.  De  flesta  turbin- 
konstruktörer  se  alltför  mycket  på  att  kunna  bryla  ett  rekord 
1  afseende  på  låg  ångåtgång  per  hästkraft,  och  i  sin  täflan  här¬ 
om  glömma  de  ofta  det,  som  är  mycket  viktigare  nämligen 
totaleffekten  af  hela  anläggningen.  Häruti  ber  jag  få  instämma 
med  föredragshållaren,  då  han  påvisar,  att  i  ångekonomi  kunna 
de  olika  typerna  vara  ganska  jämnställda,  det  är  öfverhettning, 
god  ånghastighet  och  dylikt,  som  vid  ett  eller  annat  tillfälle 
ger  någon  ett  bättre  ångresultat  än  medtäflaren.  Jag  har  just  i 
dagarna  haft  anledning  göra  en  jämförande  kalkyl,  som  ganska 
tydligt  visar  hur  dylika  faktorer  spela  in  i  slutresultaten  vid 
beräkning  af  olika  aggregat. 

För  att  drifva  ett  mindre  fartyg  21  knop  ha  vic:a5oooo 
kg-  ånga  att  tillgå  för  själfva  hufvudmaskineriet,  d.  v.  s.  för 
att  drifva  propelleraxlarna.  Hjälpmaskineriet  ingår  ej  alls  i 
denna  kalkyl.  Af  skäl,  som  torde  framgå  af  hvad  som  förut 
yttrats,  är  treaxelsystemet  uteslutet;  återstår  således  tvåaxel- 
systemet  lämnande  25  000  kg.  ånga  för  livarje  propeller. 

Alt.  I.  Alt.  II. 

Direkt  verkande  turbinhvarf-  Turbin  med  Foettingers  trans- 
antal:  N  =  550.  formator. 

Hvarfantal:  i  turbinen  N  = 

1  800. 

På  propelleraxeln  N  =:  275. 

Ångförbrukning : 

7  kg.  pr  EHkr.  5,5  kg.  pr  EHkr. 

Antal  hästkrafter: 

3  570  4545 

Effekt  af  utväxling: 

0,80 

Hästkrafter  på  propelleraxel: 

3  570  3  635 

Propellerns  hvarfantal; 

550  275 

Propellerns  verkningsgrad : 

60  %  70  % 

Effektiva  propellerhästar: 

2H49  2,345 

Det  vill  säga,  att  fastän  jag  använder  mig  af  något,  som 
vid  första  påseende  verkar  så  oekonomiskt  som  en  pump  och 
turbintransformator,  får  jag  dock  en  vinst  af  nära  19  %  ut- 
öfver,  hvad  som  fås,  om  jag  låter  en  turbin  arbeta  direkt  på  pro- 
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pellern,  samtidigt  med  att  jag  får  eu  vinst  i  vikt  å  maskin- 
aggregatet  på  nära  20  %  genom  denna  transformatoranordning. 

Detta  besannar  äfven  mr  Ridsdales  yttrande,  att  om  ång- 
turbinen  förses  med  en  lämplig  utväxling,  så  blir  den  öfver- 
lägsen  allt  livad  sjömaskiner  heter.  Kuggaxeln  kan  nog  få 
sin  framtid  för  handelsångare  och  dylika  fartyg,  men  på  örlogs- 
fartyg,  där  det  är  fråga  om  snabba  och  kraftiga  manövrer, 
skulle  jag  icke  tro,  att  den  kommer  att  visa  sig  lämplig. 

Innan  jag  slutar,  kan  jag  ej  underlåta  att  till  förre  ma- 
rinöfverdirektören.  som  jag  ser  här  närvarande,  framföra  min 
lyckönskan,  till  att  så  utmärkt  ha  gjort  sitt  val  af  maskin¬ 
system  för  de  jagare,  han  hade  ansvaret  att  bestämma.  De 
äro  visserligen  ej  ännu  pröfvade,  men  om  valet  skulle  ha  skett 
sedan  detta  föredrag  af  en  så  erkänd  auktoritet  som  mr  Rids- 
dale  förelegat,  så  hade  valet  helt  säkert  blifvit  detsamma,  som 
det  nu  är. 

Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson:  De  af  herrarne,  som  haft  an¬ 
ledning  följa  med  den  tekniska  litteraturen  på  detta  område 
äfvensom  frågans  behandling  inom  de  tekniska  föreningarna  i 
utlandet,  skola  hafva  funnit,  att  det  är  många,  som  för  när¬ 
varande  arbeta  på  problemet  att  anpassa  ångturbinsystemet 
på  långsamt  gående  fartyg  —  med  mindre  än  14  knops  fart. 
En  lycklig  lösning  af  denna  uppgift  skulle  betyda  detsamma 
som  att  ångturbinverkstädernas  kundkrets  blefve  utvidgad  med 
det  stora  område,  som  representeras  af  lastångareflottan.  Mr. 
Ridsdale  har  affärdat  denna  fråga  ganska  knapphändigt  i  sin 
för  öfrigt  utmärkta  framställning,  och  jag  vill  därför  uttrycka 
min  stora  ledsnad  öfver  de  omständigheter,  som  hindrat  honom 
att  deltaga  i  vårt  möte  i  dag,  då  vi  eljest  kunnat  få  tillfälle 
interpellera  honom  i  saken.  Parsons  har  själf  vid  upprepade 
tillfällen  hållit  föredrag  i  den  fråga  jag  åsyftar,  och  helt  säkert 
är  hans  ingeniörstab  för  närvarande  flitigt  sysselsatt  därmed. 

Den  låga  fart,  som  lastångare  i  allmänhet  hafva,  gör  att 
propellerns  hvarfantal  får  väljas  ganska  låg  för  att  icke  dess 
verkningsgrad  skall  blifva  alltför  dålig,  och  sålunda  den  eko¬ 
nomiska  fördelen  af  ångturbiner  såsom  motorer  jämförda  med 
cylindermaskiner  blifva  uppslukad. 

Alldeles  nyligen  har  emellertid  gjorts  en  uppfinning,  som 
äfven  öfveringeniör  Hammar  omnämnde,  nämligen  -»Föttinger- 
transformatorn »  —  ett  utväxlingssystem  med  livars  tillhjälp 
man  kan  drifva  propelleraxeln  vid  måttlig  hastighet  från  en 
ångturbin  med  relativt  högt  hvarfantal.  En  dylik  ångturbin 
blir  billigare  i  anskaffningskostnad  och  mera  ångbesparande 
än  de  långsamt  gående  turbiner,  som  konstruerats  för  direkt 
koppling  till  propelleraxeln.  Det  har  uppgifvits,  att  en  Föt- 
tinger- transformator  vid  profniug  uppvisat  en  »mekanisk» 
verkningsgrad  af  öfver  80  %;  dess  »ekonomiska»  verknings¬ 
grad  lär  emellertid  kunna  drifvas  högre  på  grund  af  vissa  or¬ 
saker,  som  jag  senare  skall  vidröra. 

Först  vill  jag  i  korthet  beskrifva  huru  denna  »transfor¬ 
mator»  är  beskaffad:  Den  utgöres  i  hufvudsak  af  en  hastigt 
gående  ceutrifugalpump,  som  är  anbragt  direkt  på  ångturbin- 
axeln  och  har  till  uppgift  att  pumpa  in  vatten  mot  skoflarna 
på  en  vattenturbin  monterad  på  propelleraxeln.  Dessa  bägge 
apparater  —  pumpen  och  den  kraftemottagande  vattenturbinen 
—  äro  iubygda  i  samma  turbinhus,  som  är  afdeladt  i  2  kammare. 
Den  ena  af  dessa  kammare  är  afsedd  att  tjänstgöra  då  pro¬ 
pellern  arbetar  för  »framåt»,  hvarvid  kammaren  hålles  fylld 
med  vatten.  Den  andra  kammaren,  som  är  afsedd  för  »back» 
är  under  tiden  länsad  från  vatten.  Ångturbineu  arbetar  hela 
tiden  med  oförändrad  rörelseriktning,  och  omkastningen  af 
propelleraxelns-rörelseriktning  verkställes  helt  enkelt  genom 
att  tömma  ut  vattnet  ur  transformatorns  ena  kammare  och 
släppa  in  vatten  i  den  andra  kammaren,  hvilket  sker  med  till¬ 
hjälp  af  en  växelventil  och  en  liten  matarepump,  som  konti¬ 
nuerligt  hålles  i  gång  för  att  återuppfordra  till  transformatorn 
det  vatten,  som  i  form  af  läckage  rinner  ned  uti  en  under 
transformatorn  belägen  mindre  cistern.  Kraftförbrukningen 
för  denna  matarepump  uppgifves  belöpa  sig  till  endast  0,5  % 
af  hufvudmaskineriets  normala  effekt. 

Omkastningen  från  framåt  till  back  kräfver  en  tid  af 
cirka  20  sekunder,  och  den  till  propelleraxeln  afgifna  effekten 
är  vid  back  cirka  80  %  af  den  vid  framåtgång  öfverförda. 
Transformatorns  back-kammare  innehåller  ett  pumphjul  mon- 
teradt  på  turbinaxeln  och  ett  turbinhjul  med  ledskenor  för 
vändning  af  vattenstrålarna  från  pumpskoflarna.  Framåt-kam- 


maren  innehåller  likaledes  ett  pumphjul  monteradt  på  turbit 
axeln  och  ett  turbinhjul  på  propelleraxeln  med  dubbla  skofvc’ 
kransar  anordnade  kompound,  hvarigenom  verkningsgrade 
blir  c:a  25  %  högre  vid  framåtgång  än  vid  »back». 

Det  uppgifves  att  dylikt  snabbgående  turbintnaskinei 
inklusive  transformator  kräfver  mindre  utrymme  än  en  ti 
propelleraxeln  direkt  kopplad  långsamt  gående  turbin ;  det  kai 
emellertid  ifrågasättas  huruvida  ekonomien  tillåter  den  kraft 
förlust,  som  transformatorn  förorsakar.  Öfveringeniör  II amma 
har  uppgifvit  verkningsgraden  till  80  %  motsvarande  en  för 
lust  af  20  %. 

En  stor  del  af  denna  kraftförlust  yttrar  sig  i  en  upp 
värm  ning  af  det  vatten,  som  cirkulerar  genom  transformatorn 
Genom  att  använda  detta  vatten  såsom  maiarevatten  till  ång 
pannorna  kan  en  del  af  den  i  utväxlingen  förbrukade  energier 
återföras  till  mekaniskt  arbete,  och  sålunda  den  »ekonomiska 
verkningsgraden  hos  maskineriet  i  sin  helhet  ökas.  Dett; 
förutsätter  naturligtvis  att  färskvatten  måste  användas  till  trans 
formatorn,  hvilket  vid  sjögående  turbinfartyg  kan  åstadkom 
mas  genom  att  låta  kondensvattnet  från  ytkondensorn  cirkuler.; 
genom  transformatorn  på  vägen  till  ångpannorna. 

Emellertid  skulle  ett  dylikt  system  utan  tvifvel  medföra 
en  viss  komplicering  af  maskineriet,  och  jag  tror  att  en  skepps 
redare,  som  bygger  ett  nytt  fartyg  skulle  för  att  öfverhufvud 
taget  reflektera  på  turbinmaskineri  fordra  att  detsamma  för 
brukade  afsevärdt  mindre  ånga  och  kol  än  ett  cylindermaskiner 
af  samma  hästkrafttal.  Med  denna  omständighet  för  ögoneij 
hafva  turbinkonstruktörer  i  England  börjat  allvarligt  fundera  p;, 
ett  sammansatt  maskinsystem  så  anordnad  t,  att  3  propelleraxla 
inläggas  i  fartyget.  Midtelaxeln  drifves  af  en  kolfångmaskin 
som  arbetar  utan  kondensation ;  dess  afloppsånga  afgår  till  i 
lågtryckturbiner,  som  anbringas  en  på  hvardera  af  de  bägge 
sidoaxlarna.  I  dessa  turbiner  får  ångan  expandera  från  un 
gefär  atmosfärtryck  och  ned  till  kondensortrycket.  Jag  in 
hämtade  alldeles  nyligen  ur  en  amerikansk  facktidskrift,  at 
man  försöksvis  infört  ett  sådant  system  vid  en  af  de  störst; 
elektriska  kraftcentralerna  i  New-York,  och  att  resultatet  dära, 
utfallit  särdeles  gynnsamt.  Anläggningen  i  fråga  är  spårvägs; 
centralen  vid  59:th  Street,  som  tjänstgör  för  de  underjordiska; 
»Interborough  Rapid  Transit»  —  elektriska  snälltågen,  och 
som  för  några  år  sedan  anlades  för  en  maskinkraft  af  9000c 
hästkrafter  utvecklade  af  9  stycken  kondenserande  compound- 
maskiner  om  10  000  hkr.  hvardera. 

Invid  en  af  dessa  maskiner  har  uppställts  en  lågtryck-i 
turbin  af  Curtis’  system,  genom  hvilken  cylindermaskinens 
afloppsånga  får  passera  på  vägen  till  kondensorn.  Mottrycket 
i  ångmaskinen  har  sålunda  höjts  till  cirka  1  atmosfär,  menj 
genom  ökning  af  fyllningen  har  maskinens  effekt  bibehållits 
vid  10  000  hkr.  såsom  förut.  Afloppsångan  expanderar  därefter, 
i  turbinen  från  1  atm.  ned  till  kondensortrycket,  hvarvid  en, 
effekt  af  ytterligare  10000  hkr.  erhålles.  Detta  kombinerade| 
maskinsystem  kräfver  föga  mera  golfutrymme,  än  hvad  som  förut 
erfordrades  för  10  000  hkrs  maskinen,  och  utvecklar  20  000  hkr., 
med  en  ångförbrukning  per  kw.tim.,  som  med  cirka  25  %  un¬ 
derstiger  cylindermaskiuernas  förutvarande  ångförbrukning. 

Ännu  mera  epokgörande  ställer  sig  detta  resultat,  då  man 
erfar,  att  det  är  cirka  13  %  gynnsammare  i  ekonomiskt  hän-, 
seende,  än  livad  som  kunnat  ernås  med  eu  kondenserande 
högtrycks-ångturbin  af  bästa  hittills  kända  konstruktion.  Det 
torde  därför  ej  dröja  länge,  förrän  de  öfriga  ångmaskinerna 
vid  nämnda  kraftcentral  blifva  ändrade  på  samma  sätt  som 
försöksmaskinen ;  och  tämligen  säkert  är  att  man  vid  andra 
större  kraftcentraler  kommer  att  följa  exemplet. 

Ingeniör  G.  F.  Bengtsson :  Det  har  i  aftonens  i  föredrag 
insmugit  sig  några  missvisande  och  delvis  alldeles  felaktiga 
uppgifter,  som  jag  härmed  ber  att  delvis  få  rätta. 

0 

Beträffande  jagare  säger  föredragshållaren,  att  tva- 
propellersystemet  medför  två  särskilda  nackdelar,  »nämligen  att 
propellrarnas  storlek  gör  det  omöjligt  att  placera  dessa  på  till¬ 
räckligt  stort  afstånd  från  skrofvet,  så  att  vibration  kan 
undvikas,  samt  att  turbinernas  storlek  på  grund  af  det  laga 
hvarfantalet  samt  det  begränsade  utrymmet  i  dessa  fartyg  gor 
det  omöjligt  att  lyfta  upp  lock  och  rotor  för  undersökning  ock 
reparation  utan  att  taga  sin  tillflykt  till  docka.»  Detta  ar 
antagligen  riktigt  beträffande  vibrationen  hos  de  första  batar, 
som  byggdes  enligt  detta  system,  ty  propellerna  kommo  att 
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:ga  endast  c:a  ioo  mm.  från  skrofvet,  men  de  som  nu  utföras, 
a  fria  från  dessa  nackdelar,  hvilket  likaså  är  fallet  med  våra 
enska  jagare,  der  vibrationer  knappast  kunna  vara  att  befara 
‘d  de  anordningar,  som  träffats,  och  för  åtkomligheten  af 
•k  och  rotor  är  det  också  sörjdt. 

\  idare  omtalas,  att  vid  Curtistypen  för  låga  belastningar 
antal  munstycken  insättas,  som  stå  i  proportion  till  den 
orderliga  kraften,  samt  att  därvid  på  grund  af  ångans  stora 
i  tighet  och  turbinernas  ringa  hvarfantal  förhållandet  mellan 
g-  och  skofvelhastigheten  blefve  oproportionellt.  Hvilken 
•kan  detta  medför,  visade  sig  vid  ett  försök  i  juni  förra  året 
en  Parsonsjagare  och  en  A.  K.  G.  Curtis-jagare  samtidigt 
örde  ett  12-timmars  prof  med  17  knops  fart.  Enligt  tyska 
rinmyndigheternas  protokoll  var  kolåtgången  hos  Parson¬ 
en  större  trots  det,  att  man  för  densamma  hade  särskilda 
ssturbiner,  under  det  den  andra  båten  endast  hade  sina 
rvudturbiner,  hvilka  icke  ha  några  särskilda  hjul  för  kryssfart. 

Angående  kryssaren  »Mainz»  och  dessa  många  och  svåra 
■erier,  har  fantasien  spelat  in  något  väl  lifligt  vid  be- 
ifningen  därom.  Det  är  riktigt  att  backturbinen  skar  i 
ler  det  framatturbinen  arbetade  med  full  styrka,  så  att  tur¬ 
en  bromsades.  Men  det  vittnar  dock  endast  i  hög  grad 
hela  konstruktionens  gedigenhet,  att  något  sådant  kunde 
,  utan  att  hela  turbinen  sönderslets.  Orsaken  till  haveriet 
,  att  en  del  nickelstålskoflar,  som  på  grund  af  den  öfver- 
tade  angans  inverkan  blifva  spröda,  fallit  af  och  sedan  klämt 
1  fast  till  en  klump.  Skadan  var  dock  icke  större  än  att 
3,  sedan  de  skadade  skoflarna  på  det  ifrågavarande  hjulet 
dtagits,  fortsatte  profturerna  och  fullgjorde  både  6-timmars 
:eringsprofvet  och  backningsprofvet  på  ett  glänsande  sätt. 
tyget  kunde  vid  25,5  knops  fart  framåt  stannas  på  76  % 
len  härför  garanterade  tiden,  i  trots  af  att  skoflarna  på  ett 
hjul  borttagits.  Det  svåra  haveri,  som  inträffat  äfven  i 
'.-turbinen,  var  detsamma  som  i  backturbinen,  nämligen  att 
i:elstålet  visade  sig  olämpligt  som  skofvelmaterial  vid  an- 
;  ilning  af  öfverhettad  ånga.  Det  hände  nämligen  att  en 
lometer  började  läcka,  och  vid  undersökning  visade  det 
!  att  den  del  däraf,  som  stack  in  i  turbinen  var  afslagen. 

1  att  då  icke  riskera  haveri  i  turbinen  blef  denna  stoppad 
:  stolta  öfver  den  försiktighet,  hvarmed  de  gått  tillväga, 
■ifvo  de  sig  hem  med  hjälp  af  den  andra  turbinen.  När 
sedan  vid  hemkomsten  öppnade  turbinen  för  att  söka 
den  förlorade  termometerkulan,  fann  man  både  denna 
■  flera  skoflar  därtill;  de  hade  fallit  af  här  lika  som  i  back- 
inen.  For  säkerhets  skull  undersöktes  också  den  andra 
inen,  och  äfven  här  funnos  nerfallna  skoflar  som  emeller- 
icke  gjort  den  ringaste  skada.  Då  emellertid  tyska  amirali- 
::  redan  före  profturernas  början,  således  innan  haveriet 
backturbinen  ägt  rum,  hade  begärt,  att  nickelstålskoflarna 
le  utbytas,  enär  man  redan  ombord  å  Dresden  (som  ju 
ijt  Mr.  Ridsdale  tjänstgjort  två  år  utan  motgång)  gjort 
i;ri  för  nämnda  nickelstålskoflars  skull,  så  är  det  ju  ej  att 
i-a  på  att  hjulen  nu  skola  omskoflas.  Detta  ske  i  Berlin 
ej  ombord,  enär  */s  af  backturbinen  och  55  %  af  H.  T.- 
linen  äro  försedda  med  skoflar  af  nickelstål,  och  arbetet 
1  de  nya  skoflarnas  insättning  kan  ske  snabbare  i  en  verk- 
l  än  ombord. 

Kryssaren,  som  enligt  Mr.  Ridsdale  ännu  ej  fullgjort 
officiella  profturer,  öfverlämnades  redan  i  september  före- 
de  år  till  marinen  och  har  sedan  af  denna  underkastats 
oggrannaste  prof,  hvilka  alla  utfallit  på  det  mest  tillfred- 
imde  sätt. 

Enligt  Mr.  Ridsdale  finns  det  i  tyska  flottan  färdiga  eller 
:r  arbete  Parsonsturbiner  om  sammanlagdt  393  000  hkr. 

:r  det  att  A.  E.  G.  Curtis-systemet  kan  göra  anspråk  på 
240000.  Denna  senare  siffra  är  oriktig  och  skall  enligt 
:  ckning  från  hufvudrepresentanteu  för  detta  system  utgöra 
:>oo  hkr,  således  mer  än  Parsons.  P'ör  England,  Japan  och 
>nta  staterna  tillkomma  425400  hkr.  Curtis-turbiner. 

Äfven  uppgiften,  om  att  det  med  A.  E.  G.-Curtisturbiner 
idade  nya  tyska  slagskeppet  till  följd  af  särskild  öfverens- 
:aieise  förses  med  Parsons  paten terade  serieauordning,  är 
:  Verkliga  förhållandet  är,  att  fartyget  erhåller  Rölligs 

literade  anordning. 

Precis  samma  anordning  erhåller  det  slagskepp,  som  en- 
uppgift  skulle  ha  Parsonsturbiner.  Det  får  nämligen  tre 
oende  axlar,  Rölligs  anordning  samt  Parsonsturbiner  med 
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aktionshögtryckshjul  d.  v.  s.  något  helt  annat,  än  hvad  man 
eljest  menar  med  en  Parsoiisturbiu. 

Den  Rölligs  anordning,  som  här  omnämnts,  har  af  marin¬ 
förvaltningen  föreskrifvits  för  alla  nya  fartyg  med  två  eller 
tre  propellrar,  utom  för  torpedbåtar. 

Ingeniör  W.  Hök:  Jag  har  icke  så  mycket  att  säga,  men 
jag  tycker,  att  vi  borde  vara  tacksamma  mot  Mr.  Ridsdale,  som 
skickat  ut  detta  föredrag,  som  är  så  utmärkt  och  som  så  klart 
visar  turbinmaskinernas  utveckling.  Det  är  ett  föredrag,  som 
kommer  att  ha  permanent  värde. 

Jag  har  här  begärt  ordet  till  följd  af  ett  yttrande  af 
ingeniör  Olsson.  Han  sade,  att  lastångarna  blifvit  för  knapp¬ 
händigt  behandlade,  och  beklagade  att  Mr.  Ridsdale  icke  mer 
talat  om  lastångarna,  som  Parsons  gjort.  Bara  för  ett  par 
veckor  sedan  höll  han  ett  föredrag  om  lastångare  och  beskref 
de  experiment,  som  gjorts,  så  om  ingeniör  Olsson  ser  efter  i 
Engineer,  sa  finnes  alltsammans  där;  det  kan  ju  vara  intres¬ 
sant  för  den,  som  intresserar  sig  i  frågan. 

Sedan  vill  jag  fråga  ingeniör  Olsson,  om  det,  som  han 
yttrade  om  transformatorn,  nämligen  att  begagna  vattnet  som 
matarvatten  i  ångpannan,  var  hans  egen  uppfinning?  Det 
skulle  vara  upplysande  att  få  veta. 

Öfveringeniör  H.  G.  Hammar:  Jag  trodde  verkligen  icke, 
att  transformatorn  skulle  komma  in  i  diskussionen  här  i  dag, 
annars  hade  äfven  jag  haft  anledning  iugå  på  den  frågan.  Jag 
vill  dock  upplysa  om,  att  den  tanken  om  matarvattnet  är  nog 
litet  vetenskaplig.  Vi  underhandlade  med  patentinnehafvaren 
om  användningen  af  transformatorn  just  för  detta  program, 
som  ligger  före  här  just  nu,  och  då  var  patentinnehafvaren  icke 
så  ifrig  att  använda  matarvattnet,  ty  det  skulle  komplicera 
problemet.  De  3  %  vinst,  som  han  räknat  ut  däraf,  tyckte 
vi  icke  vara  nog  för  att  riskera  detta.  Emellertid  har  han  i 
sitt  patent  framhållit  fördelarna  af  att  kunna  uppvärma  matar¬ 
vattnet,  men  jag  tror  just  icke,  att  det  gjorts  något  försök  i 
den  vägen. 

Ingeniör  G.  O.  M.  Olsson:  Till  svar  å  ingeniör  Höks 
fråga  rörande  den  föreslagna  användningen  af  vattnet  från 
Föttingers  transformator  såsom  matarevatten  till  ångpannorna, 
vill  jag  nämna  att  denna  anordning  stått  omtalad  i  » Enginee - 
ringt  för  den  5  nov.  1909,  där  apparaten  i  fråga  är  beskrifven. 
Därvid  ställdes  i  utsikt,  att  man  skulle  kunna  återföra  en"stor 
del  af  den  förlorade  mekaniska  energien  till  ångpannan  i  form 
af  värme,  så  att  den  »ekonomiska  verkningsgraden  skulle  stiga 
till  cirka  90  %.  Detta  är  ju  en  hög  siffra,  som  låter  ganska 
lockande.  Nu  har  emellertid  öfveringeniör  Hammar  meddelat, 
att  vinsten  genom  tillvaratagandet  af  detta  värme  i  praktiken 
skulle  inskränka  sig  till  3  %  af  totaleffekten,  hvilket  ju  åt¬ 
skilligt  förändrar  saken  till  nackdel  för  denna  transformator 

Ingenieur  P.  Wagner,  Berlin  :  Als  Vertreter  der  AEG  mag 
ich  zwar  im  Verdaclit  stelien,  uicht  unparteiisch  zu  sein,  ich 
will  aber  trotzdem  versuchen,  die  Schiffsturbinenfrage  mit 
einigen,  ganz  allgemein  gehaltenen  Gesichtspunkten  zu  kenu- 
zeichnen. 

Das  Ideal  des  Schiffbauers  und  noch  mehr  des  Seeoffiziers, 
der  mit  dem  Schiff  manövrieren  soll,  wird  stets  die  Maschi- 
nenanlage  sein,  die  mit  den  einfachsten  Mitteln  den  Zweck 
so  gut  zu  erreichen  gestattet  wie  eine  komplizierte  Anlage. 
Von  diesem  Grundsatz  ausgehend,  hat  die  AEG  imjahrei904 
beim  Bau  des  Dampfers  »Kaiser»  den  Versuch  gemacht  unter 
Anlehnung  an  die  bei  Kolbenschiffen  bewährte  2-Schraubenan- 
orduung  jede  der  beiden  Wellen  mit  einer  selbständigen  An- 
triebsturbiue  auszurusten.  Es  ist  fur  den  Turbinenbauer  ohne 
weiteres  klar,  dass  diese  Aufgabe  unter  Voraussetzung  gleichen 
Gewichtes,  gleichen  Raumbedarfes  und  gleicher  Oekonomie 
der  Turbinenanlage  schwerer  zu  lösen  ist,  als  wenn  zum  An- 
trieb  eine  reine  Parsons-Turbinenanlage  gewälilt  wird.  Die 
AEG  hat  aber  trotzdem  bewiesen,  dass  eine  solche  Lösung 
möglich  ist,  allerdings  nicht  mit  der  reinen  Parsons-Turbine 
und  auch  nicht  mit  der  reinen  Curtis-Turbine,  sondern  mit 
einer  kombinierten  Turbine,  welche  die  Vorteile  der  verschie- 
denen  Einzel-Systeme  in  sich  vereinigt.  Dass  dieser  Weg  rich- 
tig  war,  hat  der  Erfolg  gezeigt,  und  das  beweisen  auch  die 
Tatsachen,  dass  die  meisten  Schiffsturbinenbauer,  selbst  eine 
Auzalil  Vertreter  der  Parsonsturbine  nicht  ausgeschlossen,  das 
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Beispiel  der  AEG-Turbine  nachahtnen  und  zur  kombinierten 
Turbine  iibergehen. 

Wir  sehen  somit,  dass  die  Schiffsturbine  in  ähnlicber 
Weise  wie  die  Landturbine  sicli  zu  einem  Normaltyp  ent- 
wickelt,  dem  sich  alle  Firmen  mehr  oder  weniger  nähern,  und 
dieser  Normaltyp  besteht  in  Schiffsturbinenanlageu  mit  kom¬ 
binierten  Turbinen  und  möglichst  weitgeliender  Bewendung 
des  Einzel-Antriebes. 

Ingeniör  A.  Bergman:  Det  är  just  med  anledning  af  den 
siste  talarens  yttrande,  som  jag  skall  be  att  få  framhålla  den 
tanken,  som  från  alla  håll  påpekats,  att  turbinerna  för  närva¬ 
rande  mer  eller  mindre  likna  hvarandra.  Detta  har  redan  för 
flera  år  sedan  förutsagts  af  ingeniör  Boo  i  ett  föredrag.  Jag 
vill  ännu  ytterligare  framhålla,  att  hvad  som  kan  uppnås  ge¬ 
nom  en  kombination  af  det  ena  systemet  kan  äfven  uppnås 
genom  en  kombination  med  det  andra.  De  fördelar,  som 
uppnås  genom  begagnandet  af  Curtis-Parson,  kunna  äfven  upp¬ 
nås  genom  begagnande  af  Parson-Curtis. 

Ingeniör  Allan  Boo:  Jag  är  visserligen  icke  anmodad  att 
försvara  detta  föredrag,  men  som  uppläsare  af  detsamma  an¬ 
ser  jag  mig  dock  ha  en  viss  skyldighet  därtill.  Och  jag  skall 
då  be  att  få  bemöta  en  del  saker,  som  framkommit  i  diskussionen. 

Det  nämndes  något  om  spelrum  i  marindirektör  Falk- 
mans  skrifvelse,  och  han  refererade  till  några  engelska  verk. 
Då  vill  jag  referera  till  ett  verk  af  Bauer-Lache  och  till  hvad 
där  skrifves  om  turbinerna  och  de  små  spelrummen.  Där  stå 
spelrummen  angifna  till  1  å  1,2  111m.  Det  är  de  minsta  spel¬ 
rum,  som  angifvas  för  Parsonsturbiner.  Däremot  angifva  de 
för  sina  egna,  att  minsta  spelrum  är  0,21  mm.  Således  mot 
detta  marindirektör  Falkmans  uttalande  vill  jag  referera  till 
Curtisturbinkonstruktörernas  eget  uttalande. 

Direktör  Hammar  höll  före,  att  det  skulle  vara  omöjligt 
att  på  jagare  anordna  Parsonsturbiner  med  tre  axlar  i  två 
rum.  Jag  vill  då  bara  påpeka,  att  alla  tyska  jagare  äro  arran¬ 
gerade  med  tre  axlar  i  efter  hvarandra  liggande  maskinrum- 
Det  är  således  icke  omöjligt.  Vidare  säger  direktör  Ham¬ 
mar,  att  Mr.  Ridsdale  ändrar  åsikt,  allteftersom  han  skrifver 
Jag  ber  att  få  påpeka,  att  direktör  Hammar  sammanblandar, 
hvad  författaren  yttrar  om  jagare  och  torpedbåtar.  Först  har  han 
sagt,  att  när  han  kommer  ned  till  små  jagare,  visar  det 
sig  på  grund  af  skilda  förhållanden,  att  treaxelsystemet  icke  är 
så  fördelaktigt  som  tvåaxelsystemet,  men  för  torped-båtar, 
och  han  sätter  gränsen  till  250  ton,  säger  han,  att  storleken 
af  den  utvecklade  kraften  i  förhållande  till  fartyget  nödvändig¬ 
gör  en  uppdelning.  Han  säger  således,  att  det  är  en  egen¬ 
domlig  företeelse  af  samverkande  förhållanden,  som  gör,  att 
det  är  just  vid  en  viss  storlek  och  vid  en  viss  maskinkraft, 
där  tvåaxelsystemet  får  en  viss  öfverlägsenhet.  Så  har  man 
ju  på  »Mainz»  icke  kunnat  bygga  på  en  axel  utan  har  måst 
begagna  sig  af  tandemkoppling.  Men  när  man  går  ned  till 
de  små  kraftbeloppen,  då  är  kraften  så  liten,  att  man  utan 
olägenhet  kan  bygga  på  en  axel,  men  den  har  icke  blifvit  så 
liten,  att  vikten  spelar  in  och  nödvändiggör  turbinernas  anord¬ 
ning  i  serier  för  att  åstadkomma  nödig  effekt  utan  att  öfver- 
lasta  fartyget.  Det  hela  låter  således  logiskt  förklara  sig. 

Vidare  yttrades,  att  »Dresden»  icke  skulle  haft  tur  med 
sina  nickelskoflar,  och  att  Mr.  Ridsdale  skulle  ha  underlåtit  att 
nämna  detta.  Det  känner  jag  icke  till,  så  det  kan  jag  icke 
afgöra.  Men  samma  anmärkning  skulle  kunna  riktas  mot  ma- 
rindirektör  Falkman,  som,  när  han  talar  om  öfverhettad  ånga 
säger : 

»Tyska  marinen  har  emellertid  insatt  o.  s.  v. 

Men  han  nämner  icke  något  om  att  det  skulle  utfallit 
gynnsamt  på  »Dresden»,  ehuru  den  ett  par  år  varit  i  drift. 
»Mainz»  var  visserligen  under  profturer  och  dessa  hade  fortgått 
någon  tid  men  dock  icke  framskridit  så  långt,  att  man  gärna 
kunde  fälla  något  omdöme.  Angående  leveransen  af  »Mainz» 
så  känner  jag  icke  till,  huru  det  förhåller  sig,  men  i  senaste 
numret  af  Schiffbau  angifves,  att  den  icke  skulle  afslutat  sina 
profturer  ännu. 

Dessutom  ber  jag  få  fråga,  huruvida  ingeniör  Rölligs  sy¬ 
stem  innefattar  något  seriesystem.  Parsons  seriepatent  utgår 
i  år  eller  nästa  år,  så  det  kan  ju  icke  vara  af  så  stor  betydelse. 
Men  eftersom  Rölligs  system  skulle  vara  en  ny  uppfinning,  så 
ber  jag  att  få  göra  den  frågan,  huruvida  den  innehåller  någon 
seriekoppliug  eller  ej. 


Jag  skall  be  att  få  gå  in  på  en  annan  sak,  eftersom 
ingeniör  Hammar  dragit  fram  den,  nämligen  de  anbud  på  ja¬ 
garen  »Hugin»  som  lämnats,  och  jag  gör  det  därför,  att  direktör 
Hammar  i  denna  sin  framställning  just  framhållit  det,  som  jag 
tänkt  att  lägga  till  grund  för  min  betraktelse,  och  jag  hoppas,  att 
det  icke  finnes  något  hinder  för  detta,  eftersom  marindirektör 
Falkman  har  tryckt  uppgifterna  i  sitt  föredrag.  Denna  fråga 
rör  propellerantalens  och  hvarfantalens  inflytande. 

Af  Göteborgs  nya  mekaniska  verkstad  har  anbud  lämnats 
beträffande  dels  Parsonsturbiner,  dels  Curtisturbiner.  För  Par- 
sonsturbinerna  ha  ångförbrukningen  i  marindirektör  Falkmans 
föredrag  beräknats  till  6,9  per  hästkraft,  för  Curtisturbinerna 
till  5,8.  Jag  har  roat  mig  med  att  se  efter  i  anbudshandlingarna, 
hvilka  som  i  ångekonomiskt  afseende  äro  öfverlägsna,  och 
kommit  till  det  något  öfverraskande  resultatet,  att  Parsonstur- 
binerna  med  en  ångförbrukning  af  6,9  per  hästkraft  äro  öfver 
lägsna  Curtisturbinerna  med  en  ångförbrukning  af  5,8  per 
hästkraft.  Curtisturbinerna  garantera  46  500  kilograms  ångför¬ 
brukning  vid  30  knop  och  med  9  000  kilograms  ångförbruk¬ 
ning  för  hjälpmaskinerna.  Parsons  angifver  den  totala  ångför¬ 
brukningen  till  61  500  kilograms  brutto  ångförbrukning  vid 
8  000  effektiva  hästkrafter.  Om  jag  då  sätter  hjälpmaskinerna 
i  samma  proportion  till  hufvudmaskinerna  som  i  första  fallet, 
och  gör  samma  afdrag  för  Parsonsturbinerna  som  för  Curtis¬ 
turbinerna,  så  får  man  51  530  kilograms  ångförbrukning,  h vi  1  - 
ket  gör  6,44  kilogram  per  hästkraft.  Om  man  nu  tänker  på 
en  ångare,  som  gör  30  knop,  t.  ex.  »Hugin»,  så  skulle  den  vid 
850  livarf  kräfva  7  400  eff.  hästkrafter,  detta  enligt  tankförsök 
i  Bremen.  Med  den  garanterade  ångförbrukningen  gör  detta 
6,28  kg.  pr  hkr.  Detta  var  vid  2  axlar  och  850  hvarf.  För 
Parsonsturbinerna  angifver  marindirektör  Falkman  900  hvar! 
vid  3  axlar  och  ehuru  ej  angifvet  i  anbuden  torde  detta  stämma 
med  verkliga  förhållandet.  På  grund  af  det  ökade  hvarfantalet 
sjunker  propellerverkningsgraden,  men  därigenom  att  man  har 
propellerbladytan  fördelad;  på  tre  i  stället  för  två  axlar  stiger  det 
hvarfantal,  som  man  kan  använda.  Dessa  faktorer  gifva  Par¬ 
sonsturbinerna  3,7  procents  favör  på  den  erforderliga  krafteu 
vid  30  knop.  Det  vill  med  andra  ord  säga,  att  det  blir  274 
hästkrafter,  som  gå  ifrån  de  nämnda  7  400  hästkrafterna  och 
då  få  vi  6 . 44  (7 . 400  —  274)  =  45  890  kilogram  ånga  vid  30 
knop  mot  46  500  för  Curtisturbinerna.  Det  blir  sålunda  något 
mindre  för  de  förra  än  de  senare,  och  det  är  därför  alldeles 
missvisande  att  sätta  ångförbrukningen  för  Parsonturbinerna 
till  6,9  per  hästkraft  och  för  Curtisturbinerna  till  5,8  per  häst¬ 
kraft. 

Hvad  vikten  beträffar,  så  är  den  för  Curtisturbinerna  an- 
gifven  till  37  400  kilogram  och  för  Parsonsturbinerna  till  36  500 
Men  så  visar  sig  en  stor  skillnad,  om  man  tar  hänsyn  till 
hjälpmaskinerna.  Parsonsturbinernas  hjälpmaskiner  uppgifvas 
ha  en  vikt  af  26  000  kilogram  och  axlarna  en  vikt  af  8  0001 
under  det  att  för  Curtisturbinerna  vikten  af  båda  dessa  saker 
angifves  vara  den  mycket  blygsamma  siffran  24  800.  Jag  vet 
icke,  huru  denna  siffra  uppkommit,  men  enligt  de  uppgifter,’ 
som  sedan  lämnats,  skulle  den  totala  vikten  för  Curtistur¬ 
binerna  vara  75  000  kilogram,  hvilket  gör  39  000  kilogram 
verklig  vikt  för  hjälpmaskinerna. 

Jag  vill  icke  säga,  att  de  öfvervägande  skälen  tala  för 
Parsonsturbinerna  med  3  axlar,  då  ju  en  anordning  med  2-axel 
systemet  måste  blifva  något  enklare,  men  jag  har  velat  påpeka,  att 
skillnaden  i  vikt  och  ångförbrukning  är  försvinnande  liten,  sa 
att  man  icke  kan  säga,  på  hvilken  sida  fördelarna  ligga.  Af 
denna  uppställning  i  marindirektör  Falkmans  föredrag  däre¬ 
mot  synes  det  framgå,  som  skulle  fördelarna  öfvervägande 
ligga  på  Curtissystemets  sida;  men  så  är  icke  förhållandet. 
Jag  vill  påpeka,  att  icke  ens  från  Kockum  garanteras  en  min¬ 
dre  ångförbrukning  än  6,7  pr  hkr. 

Hvad  manöverförmåga  beträffar,  så  vill  jag  säga,  att  alla 
3-axelbåtar  manövrera  på  det  sättet,  att  när  det  kommenderas 
manöver,  så  ha  de  en  spak  för  back  och  en  för  fram,  hvarmed 
manövreringen  skötes.  Med  900  hvarf  och  3  propellrar  bin 
naturligtvis  sidoaxlarnas  kraft  mindre  än  när  man  har  800 
hvarf  och  2  axlar,  men  å  andra  sidan  har  man  vid  3-axel- 
systemet  de  båda  yttersta  axlarna  längre  ifrån  hvarandia  an 
de  2  axlarna  vid  ett  2-axelsystem,  hvarför  häfarmarna  i  det 
senare  fallet  blifva  mindre,  hvilket  inverkar  på  manövreringen. 

Jag  har  velat  påpeka,  att  de  båda  systemen  ligga  och 
hugga  i  livarandra  på  alla  håll  i  ett  fall  som  detta.  Hvilket 
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11  bestämmer  sig  för  blir  en  kostnadsfråga,  och  kostnads- 
<an  är  beroende  på  konjunkturerna  och  icke  på  systemet, 
lket  väl  framgår  af  anbuden. 

Öfveringeniör  H.  G.  Hammar:  Jag  skall  be  att  få  korri- 
a  en  siffia.  Siffran  75000,  som  anfördes,  skall  vara  65  000. 
[are  skall  jag  be  att  fa  säga,  att  om  jag  sätter  in  en  proppel- 
ixel  och  sa  ytterligare  en,  så  skall  väl  detta  väga  något. 

.  bli  7 2  000  kilogram  för  den  ena  typen  och  64  000  för  den 
lra;  det  är  ganska  riktigt. 

Jag  ber  slutligen  få  fästa  uppmärksamheten  på,  att  jag 
rig  talat  om  de  större  fartygen  utan  jag  har  markerat,  att 
ikulle  hålla  oss  till  de  små. 

Ingenieur  P.  Wagner,  Berlin:  Ich  will  nur  eine  Erklärung 
r  was  ich  vorher  gesagt  habe  abgebeu. 

Dieser  Normaltypus  ist  ein  deutsches  Reichspatent  und 
it  darauf  aus,  dass  man  eine  Hochdruck-Turbine  mit  einer 
eren  Turbine  zusammenkuppelt. 

Das  Patent  ist  von  einem  Bearnten  in  der  deutschen 
rine  ausgenommen  und  bestebt  in  einem  Compromiss 
schen  allen  Systemen,  wodurch  man  so  grosse  Freiheit  wie 
1  jlich  fiir  die  Achse  zu  erreichen  sucht,  und  das  ist  ja  das 
dziel  alles  Schiffsbaues. 

Ingeniör  A.  Boo:  Med  anledning  af  hvad  den  siste  tala- 
framhöll  skall  jag  be  att  få  påpeka,  att  det  icke  hindrar  er- 
'andet  af  ett  patent  om  man  för  detsammas  utöfvande  måste 
a  licens  a  ett  annat  patent  och  att  t.  ex.  här  i  Sverige  af 
Daval  patenterats  för  treaxelsystem  en  metod,  som  är  lik 


Parsons.  Den  enda  nyheten  ligger  däri,  att  man  lägger  mindre 
kraft  på  sidoaxlarua  och  större  på  midtaxeln.  Parson  kunde 
icke  visa,  att  detta  system  att  lägga  olika  kraftbelopp  på  de 
olika  axlarna,  som  användts  af  honom  varit  i  tryck  förut  be- 
skrifvet,  h varför  de  Eaval  lyckades  få  patent  på  den  olika  kraft¬ 
fördelningen  men  måste  ha  licens  för  att  utöfva  det. 

Ingeniör  Wagner  måste  erkänna  att  Rölligs  patent  endast 
äi  en  variant  af  Parsons  seriekoppling  och  man,  åtminstone  för 
(l^e  fartyg,  som  byggas  i  år,  måste  hafva  Parsons  licens  för  att 
få  utföra  detsamma. 

Herr  Ordföranden:  Jag  skall  begagna  tillfället  att  fram¬ 
föra  Afdelningens  tack  till  alla  dem,  som  genom  sakrika  in- 
]ägg  bidragit  att  göra  denna  diskussion  värdefull. 

Ich  gestatte  mich  besonders  Ihnen,  Herrn  Ingenieur  Wag¬ 
ner,  unseren  besten  Kollegiale  Gruss  zu  bringen.  Es  ist 
gewiss  unserem  jungen  schwedisclien  Schiffbauer-Vereiu  eine 
Ehre,  hier  fremde  Gäste  aus  den  zwei  grössten  Seemåchte ,  England 
und  Deutschland ,  begriissen  zu  können. 

Wir  diirfen  wohl  hoffen,  dass  Sie,  Herr  Ingenieur  Wag¬ 
ner,  allerdings  nicht  von  Ihrer  langen  Reise  au  unseren  schwe- 
dischen  Hauptstadt  Stockholm,  die  jetzt  in  ihrer  ersten  son- 
nigen  Friihlings-Stimmung  Ihnen  entgegenstrahlt,  zu  sehr  ent- 
täuscht  geworden  sind. 

Wir  beniitzen  endlich  diese  Gelegenheit,  durch  Sie,  Herr 
Ingenieur,  an  umseren  lieben  und  verehrten  deutschen  Kolle- 
gen,  den  deutschen  Schiffbauern  und  Schiffsmaschinenbauern, 
die  uns  hier  in  Stockholm  vor  wenigen  Jahren  in  einem  Zahl 
von  etwa  drei  Hundert  einen  unvergesslichen  Besuch  widme- 
ten,  unseren  besten  Gruss  zu  iiberbringen. 


KOMPASSERSÄTTNINGAR. 

Af  Kaptenen  vid  Kungl.  Flottan  Carl  Leche. 


Alltifrån  äldsta  tider,  då  den  magnetiska  skeppskom- 
1  en  började  användas  såsom  ett  orienteringsmedel  å 
:  ens  yta,  har  den  om  skeppsbord  varit  utsatt  för,  utom 
:  störningar,  som  bero  af  de  magnetiska  förhållandena 
Tdklotet,  rubbningar,  orsakade  af  järn-  och  stålkon- 
iktioner  uti  själfva  fartygen.  Denna  kompassens  af- 
ling  från  den  magnetiska  meridianen  på  grund  af  de 
•netiska  förhållandena  ombord  är  det  vi  kalla  devia- 
:ten.  Så  länge  fartygsskrofven  byggdes  af  trä  var 
passernas  deviation  rätt  obetydlig  och  spelade  en 
:  örelsevis  ringa  roll  vid  navigeringen,  men  med  införan- 
•  af  järnskrofven  blef  förhållandet  helt  annorlunda, 
upassernas  deviationer  blef  vo  betydande  och  på  samma 
1  mera  oregelbundna.  Detta  föranledde  ett  mera  in- 
;de  studium  af  de  magnetiska  förhållandena  ombord 
:  af  kompassens  egenskaper  och  konstruktion,  hvilket 
rum  så  småningom  svällt  ut  till  en  för  navigerings- 
iten  synnerligen  viktig  och  intressant  vetenskap.  Ur 
:  a  vetenskap  har  man  alltså  hemtat  teorierna  för  det 
1  tiska  förfarandet  vid  neutraliseringen  eller,  såsom 
:en  lyder,  kompenseringen  af  de  på  skeppskompas- 
1  funktionering  ogynnsamt  inverkande  magnetiska 
'erna  ombord  uti  ett  faityg  och  i  all  synnerhet  då 
«  skrof  är  af  järn. 

Jnder  järnfartygens  första  tider  blefvo  dock  ej  svå- 
I  terna  så  stora  vid  dessa  kompenseringar,  men  sedan 
1  lassorna  uti  faitygsskrofven  allt  mera  och  mera  ökats, 

1  genom  magnetnålarnas  riktkraft  eller  förmåga  att 
bla  sig  i  och  bibehålla  sin  riktning  oförändrad  i  när- 
1  af  den  magnetiska  meridianen  blifvit  mera  oregel- 
cn  —  beroende  på  järnets  utsträckning  och  polernas 
1  i  förhållande  till  kompassens  nord  dels  försvagas 


dels  ock,  ehuru  i  mindre  grad,  förstoras  riktkraften  _ 

har  det  momentet  tillkommit  att  söka  utjämna  riktkraf¬ 
ten  till  samma  storlek  kompassen  rundt  och  där  så  erfor¬ 
dras  förstora  densamma. 

Särskildt  gäller  detta  ombord  på  de  pansrade  örlogs- 
fartygen  med  deras  tjocka  skyddsgördlar  af  järn  och  stål, 
deras  många  maskiner  och  elektriska  anordningar,  ammu¬ 
nition  m.  m.  Temperaturförändringama  hos  dessa  järn¬ 
massor  spela  äfven  en  ej  så  oviktig  roll.  Härtill  kommer 
äfven,  att  man  för  kompasserna  ombord  å  örlogsf artygen, 
såvidt  möjligt,  önskar  erhålla  skydd  innanför  och  under 
fartygspansaret,  h varigenom  själffallet  uppställningsplat¬ 
serna  måste  blifva  magnetiskt  ofördelaktiga.  I  flera  fall 
har  därför  kompassernas  uppställning  och  kompensering 
på  sådana  platser  såsom  i  strids corn,  kommunikations- 
centrum  och  styrmaskinrum  stött  på  ofta  oöfverstigliga 
hinder.  Att  såsom  man  hade  trott  och  hoppats  höja 
kompassernas  magnetiska  moment  upp  till  60  ja  någon 
gång  100  millioner  Gaussiska  Enheter  har  ej  varit  till 
någon  stöne  nytta.  Intressanta  äro  uttalandena  om  sa¬ 
ken  ifråga  från  den  amerikanska  eskaderns  världsomseg- 
ling.  Så  säger  t.  ex.  fai  tygsingeniör en  Robinson  »att  kom¬ 
passerna  i  styrmaskinsrummen  voro  totalt  obrukbara»,  Com- 
mander  Niblach  åter  konstaterar  »att  det  är  praktiski 
outförbart  att  ställa  upp  en  kompass  uti  stridstornet  så, 
att  den  blir  användbar»  och  själfva  eskaderchefen  Evans 
framhåller  i  sin  rapport  »att  man  måste  ställa  utom  allt 
tvifvel,  att  våra  styr-  och  pejlkompasser  ha  att  räkna 
med  mycket  svåra  magnetiska  förhållanden,  hvilket  gör 
att  frågan  om  dessa  kompassers  kompensering  är  synner¬ 
ligen  aktuell». 

För  att  i  någon  mån  motverka  järn-  och  stålmassors 
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skadliga  inverkan  å  magnetkompassen  har  man  i  större 
utsträckning  än  förut  börjat,  särskildt  å  moderna  han¬ 
delsångare,  använda  så  godt  som  omagnetiskt  stål  af 
hög  nickelhalt  i  närheten  af  kompassuppställningsplatserna, 
men  på  ett  krigsfartyg  kostar  en  sådan  ersättning  af  det 
vanliga  stålet  små  förmögenhetei . 

Naturligt  är  alltså,  att  såväl  teoretici  som  praktiskt 
sjöfolk  under  det  senaste  decenniet  aibetat  på  att  söka 
dels  motverka  dessa  magnetiska  svårigheter  om  skepps¬ 
bord,  dels  ock  att  göra  sig  helt  och  hållet  oberoende  af 
dem.  Uti  dessa  sträfvanden  har,  såsom  redan  är  antydt, 
äfven  ingått  att  så  placera  slagskeppens  normal-  eller 
standardkompasser  att  dessa  erhålla  pansarskydd  samtidigt 
med  att  å  dessa  platser  kompassjustering  med  noggrann¬ 
het  kan  utföras  utan  hjälp  af  vare  sig  terresta  eller 
astronomiska  observationer.  Och  tvifvelsutan  har  man 
ej  varit  utan  framgång. 

De  metoder,  h vilka  man  begagnat  sig  af,  skilja  sig 
väsentligt  från  hvarandra  och  kunna  uppdelas  uti  trenne 
olika  typer.  I  den  utländska  litteraturen  gå  de  ofta 
under  den  gemensamma  benämningen  kompassersättningar . 
Uti  tvenne  fall  måste  man  beteckna  denna  benämning 
såsom  ej  fullt  riktig,  alldenstund  dessa  tvenne  s.  k.  »er¬ 
sättningar»  dock  basera  sig  på  den  magnetiska  kompassens 
grundegenskaper  nämligen  dess  underordnande  af  magne¬ 
tismens  lagar  hvarför  man  hos  dessa  typer  ej  helt  kan 
frigöra  sig  från  magnetkompassen.  Den  tredje  »ersätt¬ 
ningen»  återigen  är  en  verklig  sådan,  då  den  har  intet 
som  helst  gemensamt  med  den  magnetiska  kompassen. 
Dess  idé  grundar  sig  nämligen  på  teorien  om  gyroskopet. 

De  trenne  olika  typerna  äro : 

I.  Dubbelkompassen. 

II.  Den  elektriska  kompassöfverf öringen. 

III.  Kompass-Gyroskopet. 

I.  Dubbelkompassen. 

Dubbelkompassen  har  sin  första  upprinnelse  såsom 
ett  praktiskt  navigeringsinstrument  från  den  tyska  Syd- 
polsexpeditionen  med  ångaren  Gaufz  under  professor  E. 
von  Drygalski  åren  1901 — 1903. 

För  uppmätande  af  intensiteten  användes  under  denna 
expedition  först  en  del  instrument  hvilka  ej  voro  så  lämpliga 
för  ett  noggrant  uppmätande  af  horizontalintensiteten  på 
sjön,  hvarför  dr,  Friedrich  Bidlingmaier,  medlem  af  expedi¬ 
tionen,  kom  på  idéen  atjt  konstruera  en  apparat,  med  hvilken 
under  alla  omständigheter  noggranna  resultat  kunde  er¬ 
hållas.  I  detta  syfte  utgick  d:r  Bidlingmaier  från  de 
lagar  efter  hvilka  tvenne  kompassnålar,  som  bringas  till¬ 
räckligt  nära  hvarandra,  inverka  på  hvarandra.  Sålunda 
uppbyggdes  ombord  å  »Gausz»  en  apparat,  bestående  af 
tvenne  kompasser,  den  ena  med  sin  midtpunkt  rätt  öfver 
den  andras.  De  data,  med  hvilka  d:r  B.  på  så  sätt  be¬ 
stämde  horizontalintensiteten  utgjorde  vinkeln  emellan  de 
båda  kompassernas  vertikalplan  —  dessa  tänkta  genom 
rosornas  nord-syd  —  samt  det  vertikala  afståndet  emellan 
rosornas  horisontalplan. 

Egentligen  var  idéen  ej  ny,  ty  såväl  den  Iranske 
sjöofficeren  Dubois  som  den  holländske  piofessorn  Stam¬ 
kart  hade  för  åtskilliga  år  tillbaka  konstruerat  liknande 
apparater  för  uppmätande  af  de  j ordmagnetiska  elemen¬ 
ten;  men  på  grund  liufvudsakligen  af  deras  apparaters 
ofullkomligheter  utvecklades  ej  idén  vidare  och  råkade 
så  småningom  i  glömska. 


Efter  återkomsten  med  »Gausz»  tog  däremot  d:r  Bid 
lingmaier  genast  itu  med  att  konstruera  en  apparal 
hvilken,  baserad  på  ofvannämnda  teorier,  kunde  använda 
äfven  såsom  praktiskt  navigeringsinstrument  och  ersätt 
den  vanliga  magnetiska  kompassen.  Firman  Carl  Barn 
berg  i  Fiedenau  har  förfärdigat  d:r  B:s  nuvarande  dub 
belkompass. 


Fig.  1. 


Å  ofvanstående  fig.  1  visas  instrumentet  sedt  från 
sidan.  Tvenne  kompassrosor  med  Thomsons  centrala  nål 
system  befinna  sig  vertikalt  öfver  hvarandra  och  kunn; 
medelst  en  sinnrik  anordning  närmas  till  eller  fjärma 
från  hvarandra  inom  gränserna  79  och  208  m.  m.  Vic 
förändiing  af  rosornas  inbördes  afstånd  är  så  anordnadt 
att  hela  systemets  midtpunkt  förblir  oförändradt  i  för 
hållande  till  fartyget  eller  m.  a.  o.  faller  i  den  kardansk; 
upphängningens  axelgenomskärning. 

Spridningsvinkeln, y,  hvilken  nordsydriktningarnas  ver 
tikalp  lan  af  de  båda,  hvrrandra  bortstötande  rosorn; 
bilda  med  hvarandra,  är  föremål  för  mätning  och  afläse: 
omedelbart  och  parallaxfritt  med  hjälp  af  en  spegland< 
glasplatta  (b).  Att  denna  afläsningsanordning  är  väl  kon 
struerad  är  af  synnerlig  vikt,  och  enligt  d:r  B:s  eger 
utsago  står  eller  faller  instrumentets  sjöduglighet  mecj 
denna  anordning.  Fyra  observationsutskärningar  (se  fig 
2,  öfre  rosen)  på  hvar  90°  afstånd  möjliggöra,  genom  at : 


Fig.  2. 
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ga  medeltalet  af  afläsningarna,  climinering  af  excentri- 
etsfelen.  Inflytandet  af  vertikala  olikformigheter  uti 
t  magnetiska  fältet  i  rosmagneternas  närhet  oskadlig- 
res  genom  tagandet  på  nytt  af  observationer  med  om- 
jda  rosoi ,  vid  denna  omläggning  växla  rosornas  nord- 
nktei  sina  respektiva  lägen  Ost  och  Vest  om  kompass- 
'ridianen. 

Vertikalafståndet  mellan  rosornas  horizontalplan,  ros- 
tåndet,  afläses  på  räknetrumman  a,  fig.  1,  på  en  half 
1  ndedels  millimeter  när,  och  medelst  en  knapp  c,  fig.  i, 
nna  rosorna  fastlåsas  på  önskadt  afstånd. 

Instrumentet  är  af  d:r  B.  praktiskt  pröfvadt  under 
,’nne  expeditioner,  hvardera  14  dagar  långa,  på  den 
ka  forskningsångaren  »Poseidon»  uti  augusti  och  novem- 

■  1906.  Erfarenheterna  från  augustiresan  utnyttjades 

ch  för  instrumentets  fullkomnande  till  november-resan, 
u  är  det  hufvudsakligen  från  denna  senare  stormiga 
rj  8lundar  sin  tillförlitlighet  på  instrumentets 

. 'ändbaihet  för  navigeringsändamåi. 

Under  det  antagandet,  att  de  tvenne  rosornas  mag¬ 
ris111  äio  alldeles  lika  stark  sa,  att  vinkeln  c h  är  =  (p 
'  *P  2  *P >  med  och  <p  betecknas  rosornas  re- 
jktne  vinklar  med  symetriplanet  genom  rosornas  nord- 

■  riktningar  samt  att  rosornas  magnetiska  moment  ej 
irat  sig  sedan  observationerna  å  baspunkten  å  järn- 
.  ställe  i  land  och  rosafståndet  vid  de  båda  obser- 
:  onstillfällena  varit  lika,  så  är 

H  _Hb  cos  14  (p 

cos  y2  </>b 

:  Fl  =  horizon talintensiteten  å  observationsplatsen, 

=  »  »  baspunkten, 

$  =  spridningsvinkeln  »  observationsplatsen, 

Fb  =  »  »  baspunkten. 

På  grundval  af  det  anförda  enkla  sammanhanget 
■an  spridningsvinkeln  och  de  magnetiska  krafterna  är 
!  möjligt  att  uppskatta  riktkraf terna  i  de  önskade 
..passkurserna  uteslutande  med  hjälp  af  observationer 
i  instrumentet  och  ailtsa  oberoende  af  pejlingar .  Vid 
1  lämplig  fördelning  och  val  af  kompasskurser  kunna 

■  les  med  stöd  af  teorierna  om  fartygsmagnetismen 
ationskoefficienterna  och  ur  dem  de  förhandenvarande 
ationerna  härledas. 

Och  hit  är  det  d:r  Bidlingmaier  vill  komma. 

Under  alla  omständigheter  kan  han  med  detta  sitt 
>  ument  utan  vare  sig  astronomiska  eller  terresta  obser- 
>ner  uttaga  kompassplatsens  deviation  och  utföra 
pensei  ingar  huru  djupt  ned  uti  fartyget  kompassen  än 
oras. 

För  rent  vetenskapligt  ändamål,  såsom  utrönande  af 
1  ontalintensiteten  på  sjön,  finnandet  ombord  af  goda 
1  Dassuppställningsplatser  och,  uti  särskilda  fall,  kom- 
iDring  och  deviationsuttagning  utan  astronomiska  eller 
‘sta  observationer,  i  h vilket  senare  fall  den  kan  er¬ 
en  deflektor,  torde  dubbelkompassen  i  sitt  nuvarande 
kunna  fylla  sitt  ändamål,  men  därifrån  och  till  att 
;  en  lätthandterlig  »arbetskompass»  är  nog  steget  ännu 
1  •  Det  föreskrifves  nämligen,  att  vid  deviationsuttag- 
1  ^r  minst  10  dubbla  observationer  —  vid  fullständiga 
'  tionsbestämn ingar  alltså  40  observationer  —  skola 
å  hvarje  kurs,  ett  förfaringssätt,  som  med  därtill 
ide  protokollsföi  ing  och  rätt  så  vidlyftiga  beräkningar 
■ligen  ej  kan  påräkna  många  anhängare  bland  prak- 
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tiskt  sjöfolk.  \  isserligen  behöfver  det  endast  observeras 
på  4  ekvidistanta  kurse:,  men  dessa  kurser  böra  ligga 
pa  minst  20°  afstånd  från  hutvudkursen  och  från  hvar¬ 
andra  för  att  metoden  skall  blifva  god. 

II.  Elektrisk  kompassöfverföring. 

Uti  de  större  marinerna  hafva  försök  gjorts  att  me¬ 
delst  olika  elektriska  anordningar  öfverföra  utslaget  från 
en  kompass,  den  s.  k.  moderkompassen,  till  en  eller  flera 
andra,  s.  k.  dotterkompasser.  Afsikten  med  denna  anord¬ 
ning  har  hufvudsakligen  utgått  från  önskemålet  att  åt 
fartygets  normalkompass  bereda  en  under  pansardäck 
skyddad  uppställningsplats  och  att  låta  denna  kompass 
så  att  säga  reglera  fartygets  styrning. 

Ej  mindre  än  tre  olika  system  hafva  härvid  pröfvats, 
nämligen  ett,  utarbetadt  af  firman  Siemens  &  Halske  i 
Berlin,  ett  af  professor  Einthoven  i  Leyden  samt  det 
tiedje  af  firman  Neufeld  &  Kuhnke,  uppfunnet  af  Olden- 
burgaren  Freese. 

Alla  systemen  öfverensstämma  däruti,  att  rörelsen 
hos  en  vanlig  kompass  öfverföres  till  en  eller  flera  visare- 
skifvoi,  till  utseendet  liknande  kompassrosor,  utan  att 
nagon  som  helst  ytterligai e  friktion  införes  i  kompassens 
aibete,  hvarigenom  denna  skulle  komma  att  arbeta  trö¬ 
gare.  Beträffande  sättet  för  öfverföringen  skilja  sig  dock 
systemen  betydligt  från  hvarandra. 


Som  firman  Siemens  &  Halske  nu  synes  öfvertagit 
professor  Einthovens  apparat  och  utvecklat  dess  idé, 
möjligen  kombinerat  den  med  firmans  ursprungliga  kon¬ 
struktion  och  då  denna  apparat  troligen  kommit  mest 
till  användning,  skall  dess  princip  beskrifvas.  Moderkom¬ 
passen,  h vilken  består  af  en  kompass  med  luftskifva,  har 
rosen  förbunden  med  en  skärm,  försedd  med  fyrkantiga 
urskärningar.  Kompass-skifvan  rör  sig  öfver  ett,  uti 
själfva  fartyget  fast  inbyggdt  staniolgaller,  bestående  af  fyra 
kvadranter  [hg.  3;  a,  b,  c.  d) ,  under  hvilket  galler  befin¬ 
ner  sig  en  värmefördelande  tjock  kopparplatta.  Rätt  öf¬ 
ver  rosen  med  dess  skärm  befinner  sig  en,  på  ett  särskildt 
sätt  konstruerad  utstrålningslampa,  e,  som  belyser  de  de- 
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lar  af  staniolgallret,  hvilka  ej  blifva  skuggade  af  skärmen. 
Dessa  belysta  delar  uppvärmas  nu  och  erbjuda  därför 
större  ledningsmotstånd.  Genom  de  på  så  sätt  uppståndna 
motståndsskillnaderna  tvingas  strömmen  att  söka  sig  väg 
genom  andra  ledningstrådar,  nämligen  genom  de,  som  gå 
till  spolarna  /  och  g,  hvilka  förmedla  dotterkompassens 
rörelser.  Härigenom  tvingas  dotterkompassen  att  öfver 
den  fast  i  fartyget  inbyggda  magneten  hi,  göra  samma 
vridningsvinkel  som  moderkompassen  gör  med  staniolgall¬ 
ret,  eller  m.  a.  o.:  moder-  och  dotterkompass  komma  att 
alltid  ligga  an  samma  kurs. 

Ett  par  exempel  må  anföras : 

Om  ros-skärmens  utskärning  ställer  sig  öfver  stanniol- 
gallrets  kvadrant  a,  så  blir  denna  uppvärmd.  Elektrici¬ 
teten  ökar  sig  då  i  A  och  söker  sig  genom  ledningstråden 
k  väg  till  dotterrosens  spole  /. 

Om  utskärningen  åter  står  öfver  kvadranten  d  ökas 
elektricitetsmängden  i  C  och  strömmen  tar  vägen  genom 
l  till  spolen  g. 

Installationen  af  elektrisk  kompassöfverföring  ombord 
å  ett  modärnt  slagskepp  ställer  sig  mycket  dyrbar,  ehuru 
elektrisk  kraftkälla  ju  alltid  redan  finnes  ombord. 

Egentligen  är  idéen  om  elektrisk  kompassöfverföring 
icke  så  alldeles  ny,  ty  redan  år  1888  hade  löjtnanten  vid 
franska  flottan  mr.  Bersier  sökt  att  på  elektrisk  väg  sätta 
kompass-skifvan  i  förbindelse  med  ett  fartygs  styrinrätt¬ 
ning,  utan  att  härigenom  göra  det  minsta  förfång  åt 
kompassens  känslighet.  Denna  Bersier’s  idé  var  väl  dock 
ej  egentligen  hvad  man  nu  menar  med  elektrisk  kompass¬ 
öfverföring,  utan  fastmera  att  åt  fartyget  förläna  större 
precision  vid  styrningen. 

Uti  »Ann.  d.  Hydr.  etc»,  augusti-häftet  1909  före¬ 
kommer  en  sparsam  notis  om  en  elektromagnetisk  kompass, 
helt  nyligen  uppfunnen  af  en  fransman,  mr.  Louis  Dunoyer, 
för  hvilken  kompass  mr.  Dunoyer  af  Académie  des  Sciences 
i  Paris  belönats  med  ett  pris  af  2  500  francs.  Kompassen, 
hvilken  säges  bestå  af  tvänne  olika  delar,  »gifvaren»  och 
»mottagaren»,  uppställbara  på  olika  ställen  af  fartyget, 
lär  med  stor  framgång  vara  pröfvad  ombord  å  franska 
slagskeppet  »Patrie».  Härunder  lär  det  hafva  konstaterats 
att  denna  kompass  är  synnerligen  lämplig  att  i  pansartorn 
och  på  undervattensbåtar  ersätta  den  vanliga  kompassen. 
Men  dessutom  skall  Dunoyer’ s  kompass  äfven  i  hög  grad 
underlätta  bestämmandet  af  deviationskoefficienterna  och 
förklarandet  af  ännu  ej  tillfyllest  utforskade  punkter  uti 
deviationsteorien. 

III.  Kompass-gyroskopet. 

Kompass-gyroskopet  är,  måste  man  säga,  det  enda 
verkliga  kompassersättningsinstrumentet,  ty  det  har,  som 
redan  framhållits,  intet  med  den  magnetiska  kompassen 
gemensamt. 

Tyskarne  benämna  instrumentet  der  Kreiselkompass, 
hvilket  närmast  kan  återges  med  »snurrkompassen» ;  öster- 
rikarne  säga  der  Rotationskompass ;  engelsmännen  och 
amerikanarne  åter  the  gyroscope  as  a  compass. 

Vår  kunskap  om  instrumentets  funktionering  grundar 
sig  hufvudsakligast  från  försök  med  detsamma  ombord  å 
tyska  örlogsfartyg.  Tvänne  olika  apparater  hafva  där  pröf- 
vats,  nämligen  dels  professor  Ach’s  från  Königsberg  kom- 
passgyroskop,  dels  ock  professor  Anschiitz-Kaempfe’s  i  Kiel. 
Det  synes  emellertid  som  om  den  sistnämndes  vunnit  den 


största  uppmärksamheten,  hvarför  den  af  honom  hos  e 
instrumentmakare  i  Kiel  konstruerade  apparaten  skall  blif\ 
föremål  för  beskrifning. 

För  omkring  60  år  sedan  uttalade  fysikern  Foucaul 
stödjande  sig  på  rena  teoretiska  kalkyler,  att  en  snun 
eller  ett  gyroskop  måste  under  vissa  förhållanden  vara 
stånd  att  utvisa  en  orts  sanna  eller  astronomiska  merediai 
Härmed  ville  Foucault  söka  konstruktionen  för  en  appara 
som  direkt  kunde  ådagalägga  jordens  rotation  kring  si 
axel.  Under  det  att  nu  under  de  senaste  åren  åtskillig, 
lärde  behandlat  den  matematiska  sidan  af  detta  problen 
har  man  äfven  bemödat  sig  flitigt  om  frågans  praktisl 
lösning,  hvilken  genom  elektroteknikens  framsteg  och  i  a 
synnerhet  genom  uppfinningen  af  rotationsmotorn  rycl 
allt  närmare.  Med  hjälp  af  denna  senare  har  man  oc 
erhållit  ett  medel  att  kunna  konstruera  en  snurra,  soi 
löper  under  en,  snart  sagdt,  obegränsadt  lång  tid. 

Medan  nu  den  magnetiska  kompassnålen  bibehålk, 
sin  riktning  på  grund  af  jordmagnetismens  dragningskraf 
funktionerar  kompass-gyroskopet  genom  ett  till  en  hor 
sontal  axel  fäst  roterande  system,  hvilket  fritt  kan  rör 
sig  i  alla  riktningar  och  som  låter  inställa  sig  uti  e 
önskad  riktning.  Spindeln  på  denna  anordning  har  e 
stark  benägenhet  att  bibehålla  sitt  ursprungliga  läg, 
och  när  nakterhuset,  uti  hvilket  apparaten  är  installera, 
och  hvilket  ju  är  fast  å  fartyget,  vrider  sig  vid  gir  me 
detta,  vill  en  visare,  åverkad  af  spindeln,  bibehålla  si 
ursprungliga  läge,  d.  v.  s.  skenbart  vrida  sig  åt  motsa 
håll  mot  nakterhuset.  På  så  sätt  utpekar  visaren  i  grad*, 
eller  å  en  fast  millimeterskala  förändringen  i  fartyge 
kurs.  Å  kompass-gyroskop,  apteradt  för  sjöbruk,  är  ai 
ordnadt  en  ros  uti  streck  och  grader  för  att  för  rorsmai 
nen  göra  styrningen  fullständigt  illusorisk. 

De  mekaniska  anordningarna  å  instrumentet  äi 
jämförelsevis  enkla.  Ett  starkt  trebent  stativ  uppbi 
en  i  balansring,  s.  k.  kardansk  upphängning,  hvilande  bi, 
hållare,  fylld  med  vätska.  Inuti  denna  vätska  hvilar  e 
flottör,  hvilken  roterar  kring  en  vertikal  axel.  Kompas, 
rosen  är  fäst  vid  flottören  och  är  särskildt  kontrollerad 
det  inkopplade  gyroskopsystemet.  Detta  består  af  tvänr 
hjul  eller  skifvor,  hvilka  dritvas  af  en  motor,  placera, 
emellan  dem;  den  elektriska  strömmen  öfverföres  medel 
borstar.  Stommen,  bestående  af  hjulen  och  motorn, 
fäst  till  en  hox  ison  tal  axel,  hvilken  hvilar  i  ett  kullage 
som  i  sin  tur  åter  uppbäres  af  flottören.  Denna  innehåll' 
ett  par  elektromagneter  och  roterar  obehindradt  kring  de, 
vertikala  axeln  i  kärlet,  hvarvid  tyngden  på  den  horisoi 
tala  axeln  i  det  närmaste  uppväges  af  vätskans  bärkraf 
Mellan  de  tre  benen  å  stativet,  som  är  af  brons,  finn< 
en  liten  marmoxskifva,  hvilken  uppbär  mätareinstrumei 
ten,  regleringsanordningen,  kontaktknappar  för  de  ek 
txiska  ledningstrådarna  m.  m. 

Afsikten  med  kompass-gyroskopet  är  alltså,  att  de, 
samma  alltid  och  under  alla  förhållanden  skall  intaga  dt 
ställning,  som  det  en  gång  fått  vid  igångsättningen  ; 
snurran  hvilket  med  andra  ord  vill  säga,  att,  om  gyr< 
skopet  blifvit  igångsatt,  inriktadt  uti  sanna  eller  astron 
miska  meridianen,  skall  det  stadigt  utvisa  denna. 

Ingenting  är  emellertid  fullkomligt.  Så  äfven  ha 
Kompass-gyroskopet  är  behäftadt  med  vissa  fel  eller,  oi 
man  så  vill,  olägenheter,  hvilka  visserligen  äro  kontrolle 
bara  och  hvars  korrektioner  kunna  uttages  en  gång  b 
alla,  men  som  icke  dessmindre  kunna  vara  besvärliga  no 
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För  att  söka  tydliggöra  dessa  kompassgyroskopcts  fel, 
lika  äro  af  tvänne  skilda  slag,  kan  man  jämnställa 
n  med  den  magnetiska  kompassens  och  kalla  dem 
,  svis  ning  och  deviation .  Liknelsen  torde  i  så  måtto  vara 
t  väl  funnen  som  missvisningen  grundar  sig  på  för- 
landen  på  jordens  yta  och  deviationen  på  förhållanden 
bord  på  fartyget,  men  den  haltar  så  tillvida,  att 
gnetkompassens  missvisning  och  deviation  undergå  nä¬ 
rt  stundliga  förändringar,  under  det  att  samma  afvikelser 
1  kompass-gyroskopct,  en  gång  uttagna,  sedan  förblifva 
istanta. 

I\  o  m  p  a  s  s-g  y  ros  köpets  missvisning. 

Smuians  omloppstal  är  20000  hvarf  i  minuten  med 
ln  uti  horisontal  ställning.  Dess  upphängning  och  aii- 
ning  för  öfrigt  äro  sådana,  att  man  nästan  kan  tala 
friktionsfrihet.  Om  nu  ett  på  fasta  marken  uppställdt 
apass-gyroskop  igångsättes,  skall,  på  grund  af  jordens 
:lse  omkring  sin  axel,  snurran  liksom  känna,  att  jorden 
ar  bort  under  sig.  Vore  nu  upphängningen  fu  li¬ 
nd  igt  friktionsfri  skulle  snurran  ej  röna  någon  in¬ 
kan  af  jordrotationen.  På  grund  emellertid  af  den  lilla 
tion,  som  förefinnes,  erfar  snurran  en  höjning  af  den 
;  öster  vända  sidan  till  följd  af  jordens  rörelse  kring 
axel.  Genom  de  första  experimenten  med  kcmpass- 
jskopet  vet  man  att  mot  detta  tryck,  orsakadt  af 
rotationen,  svarar  snurran  med  ett  annat,  mot  det 
ta  vinkelrätt  mottryck,  orsakadt  af  tyngdkraften.  Re- 
anten  af  dessa  båda  komposanter  tvingar  kompass- 
iskopet  att  göra  en  rörelse  uti  horisontal  led  ur  meri- 
len.  Härigenom  kommer  hela  systemet  uti  långsamma 
igningar,  hvilkas  matematiska  uttryck  närmast  liknar 
igmngsekvationen  för  den  fysikaliska  pendeln.  Snurraxeln 
sig  på  ytan  af  en  kon,  hvars  bas  bildar  en  långsträckt 
s.  Ellipsens  längdaxel  ligger  i  horisontalplanet,  kort- 
n  i  vertikalplanet.  Båda  axlarna  stå  i  ett  bestämdt 
ållande  till  hvarandra,  som  är  beroende  af  huru  djupt 
3r  understödspunkten  snurrans  tyngdpunkt  ligger, 
vid  blir  ellipsens  kortaxel  allt  större  ju  närmare 
[dpunkten  kommer  till  understödspunkten.  Tyng- 
*  moment  är,  till  följd  af  sättet  för  snurrans  upp- 
jning,  städse  proportionell  mot  elevationen,  hvaraf  föl- 
att  svängningshastigheten  i  h varje  ögonblick  är  pro- 
ionell  mot  ellipsens  ena  ordinata.  Det  är  genom  dessa 
tändigheter  man  erhållit  ett  medel  att  bestämma  sväng¬ 
shastigheten,  och  den  kan  till  och  med  uppmätas 
>m  en  pendel  eller  ett  vattenpass. 

Sammanhanget  mellan  svängningshastighet  och  eleva- 
har  man  alltså  utnyttjat  för  att  genom  lämpliga 
aniska  anordningar  dämpa  snuiraxelns  rörelser  och  hålla 
inom  sådana  gränser,  att  instrumentet  kan  göra  tjänst 
m  orienteringsmedel  å  jorden.  Efter  årslånga  experi- 
t  och  försök  har  det  verkligen  lyckats  den  ofvan 
nde  dr.  Aschiitz-Kaempfe  att  anbringa  en  fyllest- 
nde  dämpningsanordning  på  sitt  gyroskop.  Han  har 
id  begagnat  sig  af  den  genom  snurrans  rotation  upp¬ 
nå  luftströmmen.  En  pendelanordning  på  gyroskopets 
‘rkant  fig.  4,  P  uppfångar  denna  luftström  och  sänder 
uti  motsatt  riktning  mot  snurrans  rörelseriktning, 
[enom  åstadkommande  en  reaktion  med  starkt  däm- 
le  verkan.  Alltefter  luftströmmens  styrka  och  längden 
en  häfstång,  med^hvilken  luftströmmen  angriper  verti- 
seln,  fhar  man  helt  och  hållet  i  sin  hand  att  hålla 


dämpningen  inom  behöriga  gränser.  Hos  det  af  dr.  A. -K. 
till  försök  i  tyska  flottan  öfverlämnadc  instrumentet  är 
systemets  tyngdpunkt  lagd  så,  att  en  full  svängning  for- 
diar  en  tid  af  omkring  70  minuter,  hvilket  visat  sig  ända¬ 
målsenligt  för  en  snurra,  afsedd  att  tjäna  såsom  kompass- 
ersättningsinstrument. 


Fig.  4. 


Emellertid  förhåller  sig  gyroskopet  med  afseende  på 
dessa  ofvan  relaterade  svängningar  olika  på  olika  bredd¬ 
grader,  och  de  korrektioner,  som  alltså  måste  ifråga- 
komma,  kunna  efter  gifna  lagar  en  gång  för  alla  be¬ 
stämmas  för  ett  kompass-gyroskop.  Det  är  dessa  konstan¬ 
ter,  som  benämnas  kompassgyroskopets  missvisning. 

För  en  apparat,  inställd  å  KiePs  latitud  är  miss¬ 
visningen  så,  som  nedanstående  tabell  visar: 


60  0 

nordlig 

lat. 

=  + 

0,4 

54°3° ' 

» 

» 

=  + 

0 

4°° 

» 

» 

=  — 

0,7 

20° 

» 

» 

=  — 

1,3 

ekvator 

n 

=  — 

1,8 

20° 

sydlig  lat. 

=  — 

2,3 

40° 

» 

» 

=  — 

2,9 

6o° 

» 

>> 

=  — 

4,0 

Kompass-gy  ros  köpets  deviation. 

Den  andra  rubbningen  af  kompassgyroskopets  nolläge 
eller  dess  deviation  åstadkommes  genom  fartygets  egen 
fart  för  alla  kurser,  som  ej  äro  Ost  eller  Väst. 

Vid  en  ökning  af  fartygets  fart  får  tyngdpunkten  af 
det  stabilt  upphängda  kompass-gyroskopet  äfven  en  fart¬ 
ökning,  åstadkommet  af  ett  tryck  på  snurran.  Analogt 
med  orsakerna  till  missvisningens  uppkomst  svarar  snurran 
med  ett  mot  detta  första  tryck  vinkelrätt  mottryck,  or¬ 
sakande  en  afvikning  ur  meridianen  uti  horisontal  led. 
Vid  ost-  och  västkurser  har  fartökningen  ingen  inverkan 
på  kompass-gyroskopet,  men  på  nord-  och  sydkurser  är 
den  af  betydelse.  På  de  mellanliggande  kurserna  aftager 
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den  från  nord  eller  syd  mot  ost  eller  väst  med  cosinus 
för  vinkeln  mellan  stäf riktningen  och  den  sanna  meridianen. 

Äfven  kompass-gyroskopets  deviation  kan  förut  be¬ 
räknas  och  förblir  konstant.  Hos  den  förut  nämnda 
apparaten  i  Kiel  är  deviationen  för  nord-  och  sydkurser 
så,  som  nedanstående  tabell  utvisar: 

Vid  nordkurs  negativ,  vid  sydkurs  positiv. 
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Den  förut  omtalade  dämpningsanordningen  fig.  5,  P 
kan  afpassas  så,  att  den  äfven  tjänar  till  att  minska 
deviation  ens  storlek  och  svängningstiden  70  minuter  är 
just  funnen  så  väl  praktiskt  som  teoretiskt  genom  en 
kompromiss  med  båda  afvikelserna. 

Förutom  dessa  på  förhand  kontrollbara  tvänne  af- 
vikelser  röner  emellertid  kompass-gyroskopet  äfven  uti  mer 
eller  mindre  grad  inverkan  af  fartygets  skakningar  och 
rörelser  till  följd  af  maskinerna  och  sjögången.  De  ofördel¬ 
aktigaste  förhållandena  härvidlag  inträffa  då  kursen  bär 
på  eller  i  närheten  af  ett  interkardinalstreck.  Orsaken 
härtill  är,  att  skillnaden  mellan  tröghetsmomenten  omkring 
gyroskcpets  nord-sydaxel  och  dess  ost-västaxel  här  är 
störst.  För  att  neutralisera  dessa  olägenheter  behöfver 
man  emellertid  endast  välja  instrumentets  uppställnings¬ 
plats  uti  fartyget  där,  hvarest  det  lider  minst  af  skak¬ 
ningar  och  sjögång,  hvilket  torde  med  lätthet  låta  sig 
göra,  då  man  ju  ej  behöfver  taga  den  minsta  hänsyn 
till  fartygets  magnetiska  förhållanden. 

Vid  de  föredrag,  som  dr.  Aschutz-Kaempfe  hållit  om 
sin  Kreisel-kompass  dels  inför  Schiffbautechnischen  Gesell- 
schaft  i  Berlin  1908,  dels  ock  i  Deutsche  Seewarte  i  Ham¬ 
burg  den  15  april  1909,  framhåller  han  helt  naturligt  dess 
stora  fördelar  framför  magnetkompassen.  Bland  annat 
påvisar  han,  att  den  kraft  med  hvilken  kompass-gyro¬ 
skopet  intager  sin  nord-sydriktning  är  10  å  20  ggr.  större 
än  magnetkompassens  riktkraft  samt  framhåller  den  preci¬ 
sion,  hvarmed  ett  fartyg  kan  styras  efter  kompass-gyro¬ 
skopet.  Han  säger,  att,  om  kompass-gyroskopet  skulle 
göra  ett  så  stort  svängningsutslag  ur  meridianen  som 
ända  upp  till  30,  då  fartygets  väg  blir  en  differentialkurva 
med  jämna  bågar,  h vilka  vid  slutet  öfvergå  i  den  ur¬ 
sprungliga  önskade  riktningen,  inträder  dock  ej  något 
större  fel  uti  kursen,  utan,  alltefter  farthastigheten  och 
gyroskopets  spängningstid,  kommer  vägförlängningen  att 
uppgå  till  0,15  å  0,8  %  af  den  raka  vägen  och  förskjut¬ 
ningen  i  sida  till  80  å  180  meter  på  en  distants  af  resp. 
6  å  10  distansminuter.  Dr  Aschutz-Kaempfe  konstaterar 
dock  äfven,  att  liksom  hos  den  magnetiska  kompassen 
riktkraften  af  tager  vid  närmandet  mot  jordens  poler  så  är 
äfven  detta  fallet  hos  kompass-gyroskopet.  Ett  sådant 
slår  fullständigt  fel  vid  polen;  men  man  antager  enligt 
hvad  de  gjorda  beräkningarna  gifvit  vid  handen,  att  det 
med  säkeihet  skall  göra  sin  skyldighet  upp  till  7o:de  bredd¬ 


graden.  Häröfver  fattas  ännu  praktisk  erfarenhet,  nu 
uppfinnaren  hoppas  att  äfven  i  detta  fallet  teori  oc 
praktik  skola  stämma  öfverens. 

Dr.  Aschutz  Ktempfe’s  kompass-gyroskop  pröfvad 
1908  ombord  å  slagskeppet  »Deutschland«  uti  Kiel  såväl  t 
ankars  som  under  gång.  ■  Gyroskopet  sattes  i  gång  den  2 
mars  och  gick  dag  och  natt  oafbrutet  under  4  vecko 
tid  till  den  26  april,  då  det  stoppades.  Snurran  hade  ( 
fullbordat  omkring  en  milliard  omlopp.  Apparatens  visa 
var  2  timmar  efter  igångsättningen  identisk  med  dt 
astronomiska  meridianen,  efter  att  i  startögonblicket  hah 
pekat  30°  ost  om  densamma.  Kontrolleringar  erhöll, 
genom  jämförelser  med  den  magnetiska  kompassen,  mt 
hufvudsakligen  genom  astronomiska  och  terresta  obse 
vationer.  Under  hela  tiden  apparaten  var  i  gång  uppgic 
afvikningen  ur  meridianen  på  en  gång  till  maximum 
och  torde  berott  på  fartökningstryck.  Af  stor  betydd 
anses  den  tekniskt  svårlösta  uppgiften  vara  att  under  : 
lång  tid  låta  en  kropp  af  6  kg.  vikt  rotera  med  20  oc 
omloppshvarf  pr  minut,  utan  att  det  var  nödvändigt  a 
i  och  för  smörj  ning  vidröra  apparaten. 


Vid  ett  skärskådande  af  of  van  relaterade  trenne  olil 
sätt,  hvarmed  den  hittills  använda  magnetkompassen  *: 
det  må  vara  en  luft-  eller  vätskekompass  —  skulle  kunna  ej 
sättas,  skall  man  ovillkorligen  komma  till  den  slutsatse, 
att  om  och  där  en  sådan  ersättning  tarfvas,  bör  detta  sl 
genom  ett  kompass-gyroskop. 

För  värt  lands  vidkommande  torde  väl  emellert 
tiden  härför  ännu  ej  vara  inne. 

Först  och  främst  veta  vi  ännu  alldeles  för  litet  o:j 
instrumentet  och  dess  funktionering  samt  i  all  synnerhet  al 
intet  om  dess  lif slängd.  Installationen  af  ett  kompas 
gyroskop  ombord  i  ett  slagskepp  betingar  dessutom  enlif 
dr.  Anschutz-Ksempfe’s  egen  utsago  ett  pris  af  20, oc, 
tyska  riksmark,  hvilket  i  och  för  sig  ju  är  alldeles  f< 
högt,  för  att  en  liten  marin  ännu  ens  skall  kunna  tänt 
på  att  anskaffa  en  sådan  kompassersättning,  men  so 
nog  låter  sig  förklaras,  då  man  betänker  de  årslånga  oc 
kostbara  experiment,  som  föregått  innan  instrumentet  hunn 
så  långt,  som  det  redan  gjort,  hvilket  säkerligen  är  lån}, 
från  fullkomligheten.  Äfven  torde  tagas  under  betraktarn, 
dess  ännu  obevisade  funktionering  upp  till  7o:de  bredi 
graden,  och  slutligen,  men  icke  minst,  är  från  militc 
synpunkt  sed  t,  apparatens  beroende  af  långa  elektrisk 
ledningar  synnerligen  ofördelaktigt.  Ett  slagskepp  ka 
aldrig  enbart  utrustas  med  kompass-gyroskop,  det  måst 
äfven  äga  en  reserv  af  magnetkompasser,  på  förhand  ii 
stallerade  och  justerade.  De  försök,  som  äro  gjorda  nre 
kompass-gyroskopet  i  dess  nuvarande  skick  —  experimei 
lära  inom  de  engelska,  franska  och  holländska  marinerr 
vara  gjorda  redan  på  1800-talet  —  äro  ännu  för  få,  h 
att  man  skall  kunna  bilda  sig  ett  omdöme  om  instrj 
mentets  prestationer  å  ett  af  storm  upprördt  haf  elh 
under  och  efter  en  sjöbatalj.  Tvifvelsutan  kan  det  m 
varande  kompass-gyroskopet  än  mera  fullkomnas,  och  tel 
niken  så  småningom  framställa  det  nästan  felfritt,  ni£ 
ännu  torde  man  ej  vara  där. 

Ett  kompass-gyroskop  kan  dock  med  tiden,  oafsec 
dess  höga  pris,  hvilket  väl  vid  en  eventuell  massproduktic 
kommer  att  betydligt  kunna  reduceras,  blifva  till  ova 
derlig  nytta  för  en  marin,  som  ej  anser  sig  kunna  n 
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liera  instrumentet  å  hvart  och  ett  af  sina  strids- 
tyg.  Och  då  enkannerligen  under  fredstid.  Erfaren¬ 
en  har  nämligen  visat,  att  på  ett  nybyggdt  järnfartyg 
•s  magnetiska  karaktär  under  det  första  halfva,  ja 
ndom  hela  året  betydligt  förändras,  beroende  på,  att 
n  vanligen  på  skeppsvarfven  ej  kan  omedelbart  efter 
pellöpningen  för  så  lång  tid,  som  etfordras,  förtöja  far¬ 
en  kontra  till  stapelkursen.  Det  vore  då  synnerligen 
lpligt,  att  ett  nytt  fartyg  under  t.  ex.  dess  första 
får  efter  leveransen  försåges  med  ett  kompass-gyroskop, 
det  att  man  med  hjälp  af  detta  kunde  erhålla  så 
Igrann  kunskap  om  fartygets  magnetiska  egenskaper 
kontroll  öfver  magnetkompassernas  deviationsförän- 


d ringar,  att  det  sedan  borde  vara  synnerligen  lätt  att  kom- 
penseia  äfven  de  i  magnetiskt  hänseende  sämre  kompass¬ 
uppställningsplatserna.  Därefter  installeras  samma  kompass- 
gyroskop  i  nästa  nybyggda  fartyg  o.  s.  v. 

Med  stöd  af  ofvanstående  tillåter  jag  mig  slutligen 
framhålla,  att  den  nuvarande  magnetiska  skeppskompassen 
bör  allt  fortfarande  omhuldas  och  förbättras.  När  ingeniörs- 
vetenskapen  bringat  det  därhän,  att  en  svårmagnetiserbar 
stålsort,  lika  stark  och  lika  i  pris  med  'pansarbåten,  apteras 
i  närheten  af  kompassernas  uppställningsplatser,  torde  den 
gamla  bepröfvade  magnetkompassen  kunna  triumfera  öfver 
alla  mer  eller  mindre  invecklade  s.  k.  kompassersätt- 
ningsinstrument. 


KUNGL.  MAJ:TS  NÅDIGA  PROPOSITION  TILL  RIKSDAGEN  ANGÅENDE 
OMORGANISATION  AF  NAVIGATIONSSKOLORNA. 

Inledare:  ingeniör  Arvid  de  Wahl. 


1  Kungl.  Maj:ts  nådiga  proposition  till  riksdagen  angående 
organisation  af  navigationsskolorna  föreligger  nu  för 
dagen  och  är  remitterad  till  statsutskottets  första  af- 
;iing. 

Enligt  propositionen  har  riksdagen  endast  föreslagits 
godkänna: 

dels  förslag  till  ny  stat  för  navigationsskolorna  i  riket, 
dels  de  i  propositionen  föreslagna  villkoren  och  bestäm- 
i:erna  för  åtnjutande  af  uti  den  nya  staten  upptagna 
liingsförmåner, 

dels  förslag  till  stat  för  navigationslärarkursen, 
dels  förslag  till  användandet  af  de  besparingar,  som 
na  uppkomma  å  den  föreslagna  staten. 

Ehuruväl  utskottets  behandling  af  propositionen  och 
dagens  beslut  sålunda  endast  synas  skola  omfatta  de 
nr  och  bestämmelser,  som  direkt  beröra  den  föreslagna 
::n,  äro  dessa  likväl  så  nära  sammanhängande  med  hela 
rganisationsfrågan,  att  nog  denna  uti  sin  helhet  torde 
ma  att  beröras  vid  behandlingen  af  ifrågavarande 
jl.  proposition. 

Såväl  departementschefens  yttrande  som  ock  ämbets- 
:ens  utlåtanden  öfverensstämma  i  princip  med  det  af 
gationsskolekommittén  utarbetade  betänkandet  och 
'aget,  men  innehålla  dock  en  del  väl  motiverade  för- 
'  ingår,  såsom  höjande  af  föreståndarnas  och  lärarnas 
f'  samt  lämpligare  fördelning  af  skolorna. 

Behofvet  af  omorganisation  utaf  navigationsskolorna 
»rande  maskinistafdelningarna  ur  kompetens-  och  un- 
tisningssyn punkt  så  trängande,  att  en  förändring  af  nu 
Inde  olämpliga  förordningar  och  reglementen  ej  utan 
'våda  torde  kunna  uppskjutas.  Detta  på  grund  däraf, 
levernas  praktiska  utbildningstid  år  för  år  nedgått  i  så 
•  lekande  grad,  att  den  snart  tangerar  i  gällande  regle- 
e  föreskrifna  otillräckliga  fordringar,  under  det  att  den 
i  medeltal  varit  50 — 100  %  högre. 

De  låga  teoretiska  och  humanistiska  inträdesfordring- 
1  som  bekant  understigande  folkskolans  afslutningskur- 
lafva  äfven  verkat  därhän,  att  många  utan  förutsätt¬ 
er  och  intresse  för  yrket  sökt  och  vunnit  inträde  vid 
|ma. 


Vederbörande  hafva,  troligen  af  ekonomiska  och  kanske 
administrativa  skäl,  vid  detta  förslag  till  omorganisation 
ej  föreslagit  eller  ifrågasatt  den  enligt  många  teknicis  och 
lärares  mening  lyckligaste  lösningen  —  skiljandet  af  ma¬ 
skinistutbildningen  från  navigationsskolorna.  Det  måste 
dock  erkännas  att  det  föreliggande  förslaget  erbjuder  många 
stora  förbättringar,  speciellt  på  grund  af  den  betydligt  ökade 
praktiktiden. 

Dess  svaga  sida,  från  maskinteknisk  synpunkt  sedt, 
torde  ligga  däruti,  att  maski  listutbildningens  intressen 
fortfarande,  som  hittills,  ej  blifvit  jämnställda  med  naviga- 
tionsutbildningens,  hvilket  man  dock,  med  tanke  på  maskin¬ 
teknikens  alltmer  växande  inflytande  på  de  moderna  sam- 
färdsmedlen,  kan  hafva  skäl  att  fordra. 

Sålunda  blir  inspektören,  hvilken  enligt  kommitténs 
förslag  skall  förrätta  examina  vid  navigationsafdelningen, 
naturligtvis  en  enbart  nautiskt  utbildad  person,  då  det  ej 
gärna  kan  tänkas,  att  en  person  kan  i  sig  förena  önskad  er¬ 
farenhet  i  såväl  navigations-  som  maskinteknik.  Vidare  blir 
vid  de  navigationsskolemöten,  där  enligt  kommitténs  för¬ 
slag  hvart  3:dje  år  navigationsskolornas  angelägenheter 
skola  behandlas,  de  delegerades  sammansättning  så  ogynn¬ 
sam  som  möjligt  med  afseende  på  den  tekniska  sakkunskapen 
och  maskinistutbildningen.  Bland  de  12  delegerade  blir 
det  i  bästa  fall  2,  antagligen  endast  1  som  företräder  den 
tekniska  sakkunskapen,  nämligen  en  representant  för  maski¬ 
nistkåren.  Den  2rdra  tekniska  representanten  skulle  kunna 
blifva  en  tekniskt  utbildad  medlem  af  någon  skoldirektion, 
men  förslaget  säger  om  dessa  direktioners  sammansättning 
endast,  att  »de  skola  bestå  af  5  eller  7  ledamöter  samt  att,  om 
skolan  omfattar  maskinistafdelning,  skall,  såvidt  möjligt 
är,  en  af  dessa  äga  insikter  och  erfarenhet  på  det  maskintek¬ 
niska  området».  Möjligheten  att  få  mer  än  en  maskintek¬ 
nisk  representant  är  således  skäligen  ringa.  Under  det  att 
4  lärare  vid  navigationsafdelningen  hafva  säte  i  denna  för 
navigationsskolornas  verksamhet  så  viktiga  delegation,  äro 
maskinistlärarne  alldeles  orepresenterade.  Några  bestäm¬ 
melser  angående  lärarkollegier  för  dryftande  af  skolornas 
angelägenheter,  eller  angående  den  form,  under  hvilken  lä¬ 
rare,  som  ej  är  medlem  af  navigationsskolemöte,  skall  kunna 
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framställa  eventuella  önskemål  till  vederbörande  direktion, 
inspektör  eller  föreståndare  finnas  ej.  Högsta  antal  elever 
i  hvarje  klass  finnes  ej  fastställdt. 

Maskinistbildningens  vederbörliga  tillgodoseende  torde 
uti  nu  berörda  fall  sålunda  vara  till  största  delen  beroende 
på  det  intresse  och  den  sakkunskap,  som  mariniörvaltningen 
eller  kommerskollegium  kan  hafva  tid  att  offra  åt  denna 
sak. 

Elevernas  fördelning  på  maskinist-  och  navigations- 
afdelningar  visar,  att  maskinisteleverna  ej  utgöra  ett  fåtal 
—  statistiken  visar,  att  under  sista  5-årsperioden  vid  samt¬ 
liga  navigationsskolor  i  medeltal  årligen  inskrifvits: 
vid  navigationsafdelningarna  465  elever 
»  maskinist-  »  231  »  således  ljz  af  totala 

antalet  elever. 

Vid  de  4  skolor,  där  såväl  navigations-  som  maskinist¬ 
utbildning  försiggår,  är  proportionen  följande: 
navigationsafdelningarna  258  elever 

maskinist-  »  231  »  således  c: a  y2  af  totala 

antalet  elever. 

Dessutom  bör  bemärkas,  att  maskinistutbildningen 
kräfver  ett  större,  mer  oaflåtligt  arbete  för  att  hållas  »up  to 
date»  än  navigationsutbildningen.  Denna  senare  är  nämligen 
relativt  oföränderlig,  grundad  som  den  är  hufvudsakligast 
på  de  exakta  vetenskaperna,  matematik,  trigonometri  och 
astronomi. 

Med  det  rastlösa  arbetet  för  fulländandet  af  de  maski¬ 
nella  anordningarna  ombord  i  ångfaidyg  (ty  det  är  just  där, 
som  driftekonomien  hufvudsakligen  ligger),  måste  maski¬ 
nistutbildningen  ständigt  hållas  i  nivå  —  framstegen  ständigt 
beaktas  och  demonstreras.  Skall  denna  viktiga  del  af  vår 
maskinistutbildning  blifva  hvad  den  bör  vara,  torde  den 
kräfva  ett  träget,  sakkunnigt  samarbete  mellan  direktion, 
inspektör  och  lärare.  Kommitténs  förslag  med  ej  fackbildad 
inspektör  för  maskinistafdelningarna  samt  dessas  intressen 
nästan  orepresenterade,  torde  ej  kunna  tillfredsställa  tekni¬ 
kens  målsmän. 

Lönerna  äro  satta  lika  för  ordinarie  navigations-  och  ma¬ 
skinistlärare,  och  bör  i  detta  sammanhang  bemärkas,  att 
trots  den  vidtgående  kompetens  och  långa  utbildningstid, 
som  erfordras  för  maskinistlärare,  de  aldrig  äga  rätt  att  avan¬ 
cera  till  föreståndare  med  en  aflöning,  som  bostaden  inberäk¬ 
nad,  är  nära  dubbelt  så  hög  som  för  en  maskinistlärare  med 
jämförlig  kompetens. 

Angående  maskinistelevernas  inträdesfordringar  torde 
för  maskinist  af  2:dra  klass  få  anmärkas,  att  dessa  fordringar 
äro  alldeles  för  knappt  tilltagna,  och  borde  omfatta  äfven 
de  enklare  grunderna  af  algebran,  fysiken  och  mekaniken, 
hvilka  lätt  kunna  inläras  äfven  genom  själfstudium.  Efter 
det  nya  förslaget  blir  undervisningen  lidande  af  samma 
grundfel,  som  för  närvarande:  genom  de  minimala  inträdes- 
fordringarna  blifva  eleverna  först  under  allra  sista  tiden  af 
läsåret  tillräckligt  hemma  i  de  för  alla  de  praktiska  tillämp¬ 
ningarna  så  viktiga  förkunskaperna,  matematik,  fysik  och  me¬ 
kanik,  hvarigenom  dessa  tillämpningar  blifva  såväl  alltför 
forcerade,  som  ock  för  knapphändiga. 

En  af  de  största  farorna  uti  kommittéförslaget  torde 
dock  ligga  däri,  att  den  hörnsten  för  all  i  ordets  rätta  bemär¬ 
kelse  praktisk  utbildning,  som  heter  matematik,  blifvit  så 
illa  tillgodosedd,  att  indragning  af  en  matematiklärare  ägt 
rum,  hvarigenom  matematikundervisningstiden  i  båda  de 
högre  maskinistklasserna  minskats  med  c:a  25 — 30  %.  Då 
till  följd  af  matematikens  egenskap  af  en  exakt  vetenskap, 


relativt  oberoende  af  moderniseringar  och  ej  behöfvande  e 
vidlyftig  modern  åskådningsmaterial,  detta  läroämne  är  de 
som  vid  navigationsskolorna  nu  inläres  mest  rationellt  oc 
af  speciellt  tränade  lärare,  torde  någon  bättre  eller  ens  lika  ui 
bildning  på  kortare  tid  kunna  förutsättas.  De  ingeniöre 
som  syssla  med  praktiska  frågor,  och  det  göra  ju  de  flest; 
inse  nog  också  att  just  för  utredning  af  praktiska  frågo 
ekonomisering  o.d.  är  teorien  speciellt  matematiken  ovärdei 
lig.  Mången  af  oss  har  nog  ofta  vid  lösningen  af  praktisk 
problem  önskat  att  hafva  fått  ännu  större  teoretisk  utbih 
ning,  och  att  minska  tiden  för  denna  teoretiska  utbildnin 
för  dem,  hvilka  skola  handhafva  så  stora  maskinteknisk 
värden,  som  representeras  af  en  modern  större  ångare,  syne 
mig  ej  båda  godt  för  den  framtida  maskinistutbildningen,  dä1 
i  stället  borde  tillämpas  den  kända  satsen:  Ju  bättre  teor 
ju  bättre  praktiskt  resultat. 

En  utgift,  som  i  kommittébetänkandet  synes  tämlige. 
njuggt  beräknad,  är  anslaget  för  undervisningsmaterial 
500  kr.  +  elevafgifter  räcka  ex.  i  Stockholm  ej  ens  till  värmt 
lyse  och  städning,  hvarför  den  summa,  som  af  anslagna  nu 
del  återstår  till  undervisningsmaterial,  blir  negativ,  och  sr 
ledes  alltid  beroende  på  de  extra  anslag  som  kunna  erhålla: 

I  betraktande  af  den,  man  kan  säga,  totala  frånvaron  ; 
modern  och  lämplig  åskådningsmaterial  inom  maskinis'. 
afdelningarna  vid  våra  navigationsskolor,  borde  i  State 
hafva  upptagits  ett  extra  anslag  för  åskådningsmaterial  r 
minst  5  000  kr.  för  hvarje  skola  med  maskinistafdelnmj 
Med  kännedom  om  den  sparsamhetshänsyn,  som  måst 
beaktas,  torde  anslag  till  maskinlaboratorier,  hvilka  väl  föi 
eller  senare  måste  anordnas  vid  våra  maskinistskolor,  01 
undervisningen  skall  kunna  bedrifvas  rationellt,  nu  ej  hafv 
stor  utsikt  att  erhållas.  —  Lämpligt  hade  dock  varit,  om 
förslaget  hade  påpekats  önskvärdheten  häraf,  helst  då  ford 
ringarna  på  undervisningens  tidsenliga  bed rif vande  i  kom 
mittens  förslag  äro  relativt  högt  ställda. 

Angående  antalet  navigationsskolor  synes  den  allmänm 
meningen  bland  sjöfartens  målsmän  vara,  att  5  navigations 
skolor,  väl  utrustade  ur  undervisnings-  och  ekonomis' 
synpunkt  vore  fördelaktigare  än  fördelningen  på  tio  skoloi^ 
Man  måste  dock  härvid  beakta,  såsom  marinförvaltninge 
och  kommerskollegium  påpekat,  att  man  ej  utan  vidare  ka: 
indraga  en  skola,  för  hvars  byggande  och  underhåll  respek 
tive  städer  gjort  stora  ekonomiska  uppoffringar,  och  denn 
fråga  kanske  torde  bäst  kunna  ordnas  successivt,  så  at 
ingens  rätt  ginges  för  nära. 

Då  Afdelningen  naturligtvis  endast  i  stora  drag  kan  di? 
kutera  principerna  och  ej  ingå  i  några  detaljer  angåend 
maskinistutbildningen,  har  jag  härmed  endast  sökt  sammaä 
fatta  några  synpunkter  angående  lämplig  modifiering  af  före1 
liggande  förslag  från  maskinteknisk  och  lärarsynpunkt 
och  skulle  vilja  sammanfatta  dessa  sålunda: 

a)  Ökade  inträdesfordringar  för  2\dra  maskinistklasser, 
ex.  motsv.  3'.dje  maskinistklassens  examensfordringar , 

b)  att  någon  inskränkning  af  det  grundläggande  ännu 
matematik  inom  maskinistafdeln.  ej  må  äga  rum, 

c )  att  nödvändigheten  af  modärn  åskådningsmaterial  ot 
maskinlaboratorier  tagas  under  öfvervägande, 

d)  rättvisare  representation  af  det  maskintekniska  elt 
mentet,  exempelvis  genom  särskild  inspektör ,  samt  fler e  dek  gerac 
vid  navigationsskolemötena. 

Dessa  modefieringar  af  föreliggande  förslag  torde  c 
möta  några  formella  eller  ekonomiska  svårigheter. 

Vår  modärna  sjöfart  fordrar  bland  maskin-  och  däcks 
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1  män  med  såväl  teori  som  praktik  och  skall  vår  inaski- 
vår  fortfarande,  som  hittills,  vara  vuxen  det  växande 
ar,  som  betingas  af  ångfartygens  utveckling,  måste 
s  kraf  på  tidsenlig  utbildning  tillgodoses.  Det  är  sanner- 
1  så  hög  tid,  att  ett  förkastande  af  det  föreliggande 
aget  (som  i  sig  innefattar  stora  förbättringar)  med  utsikt 
nångårigt  uppskof  och  utredningar  angående  ett  nytt 
ag,  skulle  verka  ytterst  skadligt  på  vår  sjöfartsnäring. 


Vi  äro  ju  ej  fastlåsta  vid  föreliggande  förslag  för  all 
framtid,  nödvändiga  ytterligare  reformer  kunna  ju  succes¬ 
sivt  genomföras.  Kan  man  inte  få  det  allra  bästa,  bör  man 
ta  det  bästa,  som  kan  fås;  med  lämpliga  modifikationer  är 
dock  det  föreliggande  förslaget  ett  så  stort  framsteg,  att 
maskinteknikens  målsmän  böra  göra  sitt  bästa  för  att  rädda 
oss  ur  vår  närvarande  —  låt  oss  säga  sjönöd. 


DISKUSSION. 


Öfvermciskin isten  O.  Gummseson:  Jag  vill  ansluta  mig  till 
sikter,  inledaren  här  uttalat.  Dessa  synas  äfven  i  det  stora 
öfverensstänima  med  hvad,  som  förekom  under  diskussio- 
vid  Sveriges  Allmänna  Sjöfartsförenings  sammanträde  i 
Jag  kan  ju  icke  framställa  något  yrkande,  men  kemstäl- 
ill  Afdelningen,  huruvida  den  icke  ville  ansluta  sig  till 
ges  Allmänna  Sjöfartsförenings  beslut,  att  tillställa  stats- 
Dttet  stenografiska  protokollet  öfver  den  här  i  afton  förda 
issionen,  så  att  de  synpunkter,  som  här  framhållits,  måtte 
atsutskottet  tagas  i  öfvervägande  och  vinna  beaktande. 

Kapten  F.  Gleerup:  Det  är  en  viktig  fråga,  som  här  är 
ty  det  gäller  att  maskinisternas  utvecklin  g  och  u  tbildnin  g  skall 
å  ett  rationellt  och  förståndigt  sätt.  Deras  fordringar  äro  efter 
omdöme  icke  att  betrakta  annat  än  absolut  nödvändiga, 
tid,  som  är  ägnad  till  utbildandet  af  aspiranter,  till  att 
i  inträde  i  skolan,  synes  för  hvarje  omtänksam  person 
för  kort.  Det  är  för  litet  praktik :  ett  år  på  verkstad  och 
å  sjön.  Detta  måste  anses  för  litet,  i  synnerhet  om  man 
;r  på,  huru  inveckladt  ett  fartygs  maskineri  är.  Det  for- 
ovillkorligen  sex  å  sju  år  för  att  blifva  duglig  maskinist, 
då  frågar  jag:  hur  är  det  möjligt  att  utbilda  maskinister 
de  nuvarande  bestämmelserna?  Man  har  ju  nedsatt  för¬ 
arna  på  praktisk  utbildning,  under  det  att  maskintekniken 
hörligt  gått  framåt.  Det  finns  nu  så  många  slag  maskiner, 
icke  funnits  förut.  Jag  tänker  särskildt  på  de  många 
nningarna  på  elektricitetens  område. 

Och  så  bör  man  äfven  tänka  på,  att  man  borde  ha  en 
lärare  för  dessa  maskinister,  och  det  är  verkligen  högst 
domligt,  att  man  icke  har  en  inspektör,  som  är  maskinist- 
har  man  di  en  sjöman,  en  officer,  såsom  inspektör  för 
inister.  Därför  tyckes  mig  maskinisternas  fordringar  vara 
tigade.  Vi  måste  alla  instämma  däri  så  tillvida. 

Hvad  däremot  beträffar  frågan,  att  skolorna  skulle  skiljas 
å  har  jag  verkligen  inte  kunnat  gå  med  på  den.  Man 
u  byggt  upp  så  storartade  skolor  i  landet  och  särskildt 
Stockholm,  att  det  förefaller  mig  vara  väl  mycket  fordradt 
ilja  ha  egen  skola  för  maskinisterna.  Skulle  man  gå  vi- 
:  på  den  vägen,  så  skulle  man  komma  dithän,  att  vilja 
a  särskild  högskola  för  maskinister.  Dessutom  kan  jag 
1  inse,  hvarför  icke  maskinistafdelningen  skulle  kunna 
nas  i  samma  hus,  som  den  nautiska  afdelningen.  Är  huset 
tet,  så.  kan  det  väl  tillbyggas.  Men  icke  behöfver  man 
1  skilja  maskinister  och  befäl  från  hvarandra,  ty  man  får 
>ck  betänka,  att  de  alltid  måste  vara  tillsammans  inom 
1  en.  Tvärtom  synes  det  mig  vara  en  skön  tanke,  om  de 
:tta  vis  kunde  fostras  tillsamman.  De  behöfvaju  icke  gå 
;en  för  hvarandra  på  något  sätt.  Någon  rivalitet  dem 
un  kan  ju  aldrig  tänkas  uppstå,  ty  maskinisterna  ha  ju 
1  bestämmanderätt  öfver  kaptenen,  men  kaptenens  förtro- 
böra  de  ha  och  hög  rang  böra  de  ha,  men  någon  beslutande- 
fver  fartygets  gång  ha  de  ju  icke. 

Kapten  Hj.  Holmström:  Jag  tror,  att  hvad  det  gäller  däcks- 
laskinbefälet,  så  stå  dessa  i  allmänhet  eniga  i  frågan  om 
ligheten  af  navigationsskolornas  omorganisation. 

För  min  del  anser  jag  det  vara  oklokt  att  uttala  sig  i 
1  väsentlig  mån  från  det  af  regeringen  till  Riksdagen  af- 
de  förslaget.  Det  kunde  hafva  till  följd,  att  förslaget 
1  kommer  att  kasseras.  Vi  stå  nu  mycket  nära  att  erhålla 
rorm  och  jag  tror  därför,  att  vi  gjorde  klokt  i  att  antaga 
jet,  som  det  nu  föreligger,  ty  skulle  detta  nu  falla  och 
1  kommitté  få  taga  frågan  om  hand,  så  kommer  ornorga- 
ianen  säkerligen  att  fördröjas  ytterligare  flera  är. 


Vi  böra  vara  tacksamma  för  hvad  vi  nu  hafva  utsikt  att 
få,  ty  skola  kungl.  kommittéer  hålla  på  i  evighet,  så  skulle 
vi  dock  aldrig  erhålla  allt  hvad  vi  önska.  När  man  icke  kan 
få  allt  hvad  man  vill,  är  det  klokt  att  taga  hvad  man  kan  fä, 
och  det  skulle  vara  mycket  beklagansvärdt,  om  det  nu  före¬ 
liggande  förslaget  åter  skulle  falla. 

En  föregående  talare  önskade  en  särskild  föreståndare 
för  maskinistafdelningen,  men  då  synes  det  mig  vara  viktigare, 
att  navigationsskolornas  antal  minskades  för  att  därigenom  få 
undervisningen  mera  effektiv.  Skolorna  i  Stockholm,  Göteborg, 
Malmö  och  Hernösand  borde  bibehållas  och  på  öfriga  platser 
vore  nog  med  styrmansskolor. 

Vi  måste  ock  taga  med  i  beräkningen,  att  det  föreliggande 
förslaget  innebär  en  förhöjning  för  Staten  af  108000  kronor 
och  då  Riksdagen  i  år  är  synnerligen  rädd  för  utgifter,  kunna 
vi  ock  antaga,  att  det  skulle  vara  en  lättnad,  om  förslaget 
denna  gång  finge  slopas. 

Inledaren  ansåg,  att  maskinistklassen  icke  skulle  blifva 
tillräckligt  representerad  inom  lärarerådet.  Möjligen  har  detta 
påstående  fog  för  sig.  Men  då  maskinistklasserna  endast  utgöra 
en  tredjedel  af  hela  antalet  elever,  så  kan  man  väl  icke  gärna 
komma  med  ett  förslag  om  en  särskild  föreståndare  för  maskinist¬ 
afdelningen. 

Om  föreståndaren  icke  skulle  vara  maskin-tekniskt  bildad, 
så  spelar  detta  väl  icke  någon  roll,  ty  han  blir  ju  blott  rektor 
vid  läroverket,  utan  lärareskyldighet  i  detta  ämne.  I  Stock¬ 
holm  är  det  föröfrigt  väl  ställdt  och  det  vore  önskvärdt,  att  det 
blefve  lika  bra  ordnadt  på  öfriga  platser. 

Det  har  blifvit  föreslaget,  att  i  styrelsen  minst  en  person 
skall  företräda  maskinistafdelningen  och  då  vet  jag  icke,  om 
det  förefinnes  vidare  skäl  för  att  insätta  några  flera;  det  vore 
väl  minutiöst  att  föreskrifva  någon  sådan  bestämmelse. 

Jag  fruktar  verkligen,  att  de  många  anmärkningar,  som 
framkommit  mot  förslaget,  komma  att  motarbeta  detsammas 
antagande,  och  tror  jag,  att  man  icke  har  stora  utsikter  att 
vinna  allt,  som  kunde  vara  önskligt,  utan  endast  riskera  frå¬ 
gans  fall. 

En  föregående  talare  nämnde  något  om  den  förr  så  ofta 
dryftade  frågan  om  maskinist-undervisningens  skiljande  från 
navigationsskolorna;  denna  fråga  har  dock  denna  gång  icke 
medtagits,  hvarföre  vi  icke  behöfva  upptaga  en  dyrbar  tid  med 
att  åter  upptaga  densamma  till  diskussion. 

Maskinisterna  hafva  under  den  debatt,  som  förts,  erkänt 
att  de  vinna  genom  det  nya  förslaget;  detta  medgifvaude  talar 
ock  för,  att  förslaget  bör  godkännas  för  närvarande  under  för¬ 
hoppning  om  att  vi  vid  ett  annat  tillfälle  få  resten  af  våra 
önskningar  uppfyllda. 

Inledaren,  ingeniör  Arvid  de  Wahl:  De  modifieringar,  som 
jag  sammanfattat  i  slutet  på  mitt  anförande,  äro  ytterst  nära 
sammanfallande  med  kapten  Holmströms  anföranden.  Att  helt 
och  hållet  utan  någon  modifiering  ingå  på  detta  förslag,  torde 
dock  ingen,  som  håller  på  maskinistkårens  utbildning,  kunna 
göra.  De  relativt  ringa  förändringar,  som  här  framställts  böra 
väl  knappast  möta  annat  än  förståelse  hos  vederbörande. 

En  talare  nämnde  att  om  det  blef  för  dyrbart,  så  kanske 
hela  förslaget  slopades.  De  modifieringar,  som  här  framkom¬ 
mit,  torde  ej  öka  statens  belopp  i  afsevärd  grad.  C:a  200  000 
kr.  (ung.  200  kr.  pr  elev)  torde  ej  vara  några  öfverdrifna  for¬ 
dringar  på  statens  kassa  för  utbildande  af  vårt  fartygsbefäl. 
Man  kan  verkligen  använda  pengar  på  onyttigare  ändamål 
Vi  böra  ej  underlåta  att  framhålla  vår  öfvertygelse,  då  det  vi 
begära  håller  sig  inom  så  rimliga  gränser,  och  jag  ber  därför 
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att  få  instämma  i  herr  Gummesons  yrkande,  att  Afdelningens 
uttalande  bör  komma  statsutskottet  tillhanda. 

Ofvermaskinisten  O.  Gummesson:  Kapten  Holmström  ut¬ 
talade  den  farhågan,  att  om  det  skulle  inkomma  ett  nytt  för¬ 
slag  till  statsutskottet*  skulle  detta  gifva  anledning  till,  att 
Kungl.  Maj:ts  proposition  afstyrkes.  Jag  tror  att  det  skulle 
komma  att  bidraga  till  ett  motsatt  resultat.  Vi  framkomma 
med  ett  uttalande  som  är  ägnadt  att  stärka  den  kungliga  pro¬ 
positionen.  Vi  kunna  nämligen  icke  här  vara  öfvertygade  om, 
att  icke  andra  förslag  kunna  inkomma  till  riksdagen,  hvilka 
kunna  vara  af  beskaffenhet  att  motivera  ett  afstyrkande  af  pro¬ 
positionen,  och  för  mig  är  det  icke  obekant  att  förslag  i  före¬ 
liggande  fråga  komma  att  inlämnas  till  riksdagen.  Äfven  om 
sådana  förslag  i  det  stora  hela  icke  så  väsentligt  afvika  ifrån 
kommitténs  förslag  och  Kungl.  Maj:ts  proposition,  så  kunna 
de  likväl  lägga  hinder  i  vägen  för  dess  antagande.  Men  då 
våra  uttalande  endast  beröra  vissa  organisationsförhållanden, 
kan  statsutskottet  eventuellt  framkomma  med  någon  jämkning 
till  fördel  för  det  hela,  hvarigenom  förslaget  kunde  vinna  riks¬ 
dagens  bifall.  Det  är  med  anledning  af  dessa  synpunkter,  som 
jag  hemställer  till  Afdelningen,  att  dess  uttalande  må  inlämnas 
till  statsutskottet. 

Kapten  D.  Ekebohm:  Det  förefaller  mig,  såvida  jag  icke 
missuppfattat  inledaren,  som  om  han  hufvudsakligen  baserat 
sitt  föredrag  på  den  uppfattningen,  att  de  teoretiska  fordrin¬ 
garna  för  inträde  i  maskinistskolan  vore  för  låga.  Jag  vet  nu 
icke,  om  det  halkade  förbi  mig,  men  praktiken  hörde  jag  icke 
talas  om.  Inledaren  hade  sannerligen  gjort  klokt  i  att  fästa 
sig  mera  vid  de  praktiska  synpunkterna  och  sagt,  att  det 
fordras  mer  praktik,  för  den  maskinistiska  afdelningen  inom 
navigationsskolan.  Till  båda  dessa  afdelningar  äro  de  teore¬ 
tiska  fordringarna  för  inträde  i  skolan  lika  låga.  Men  för  att 
få  inträde  i  styrmansklassen  fordras  ju  tre  års  praktik. 

Och  man  måste  väl  i  allmänhet  säga,  att  den  praktiska 
sidan  är  oerhördt  viktig  för  maskinistkårens  utbildning,  Jag 
har  själf  varit  med,  där  maskinisten  stått  alldeles  handfallen, 
och  det  nautiska  befälet  fått  gripa  in  för  att  ställa  till  rätta 
med  lindrigare  maskinskada.  För  att  således  drifva  maskinister¬ 
nas  sak  framåt,  måste  vi  ovillkorligen  framhålla,  att  en  mer 
praktisk  utbildning  är  nödvändig.  De  praktiska  inträdesfor- 
dringarna  skola  vara  större,  och,  när  man  sedan  tagit  lägsta 
maskiuistgraden,  så  skall  naturligtvis  fordras  ännu  mer  prak¬ 
tik  för  att  bli  ensammaskinist  eller  ausvarsmaskinist  på  ett  far¬ 
tyg.  Föredraget  var  buret  af  varm  öfvertygelse,  men  då  denna 
fråga  skall  bli  föremål  för  riksdagens  behandling,  bör  man 
särskildt  väl  akta  sig  för  att  ingå  i  för  mycket  detaljer,  ty  det 
brukar  sluta  illa.  Man  bör  med  väl  valda  ordalag  framhålla 
hvad  man  önskar,  så  där  i  perspektiv,  men  framför  allt  akta 
sig  att  ingå  i  detaljer.  Jag  tror,  att  om  vi  vilja  vinna  fram¬ 
gång  i  denna  sak,  så  är  det  klokt  att  låta  riksdagen  uttala 
själfva  lagbestämmelserna  i  frågan  och  blott  gifva  små  finger¬ 
visningar,  men  så  att  man  icke  petar  någon  i  ögonen,  ty  då 
kan  det  blifva  bakslag.  Jag  önskar  för  min  del  framgång  till 
förslaget  om  förbättrad  undervisning  åt  maskinisterna.  Men 
icke  blott  teoretiskt,  ntau  jämsides  med  teorien  må  man  äfven 
fordra  praktik. 


Inledaren,  ingeniör  Arvid  de  Wahl:  Kapten  Fkeboln 
måtte  delvis  hafva  missuppfattat  mitt  föredrag.  Jag  betonat 
speciellt  på  ett  par  tre  ställen,  att  det  är  alldeles  oefterrätte 
ligt  med  de  nuvarande  små  fordringar  på  praktik,  och  a 
kungl.  propositiolien  i  detta  hänseende  erbjöd  så  stora  fö 
delar,  att  vi  böra  göra  allt  för  att  förhindra  dess  fallande. 

Vidare  bör  väl  en  maskin -teknisk  förening  säga  ifrå 
hvilka  synpunkter  den  har  på  en  sak  och  om  detta  diskussion 
protokoll  öfverlämnas  till  statsutskottet,  så  kommer  nog  våt 
synpunkter  att  tagas  under  öfvervägande.  Det  olämpliga  u 
att  göra  en  förenings  tanke  känd  för  vederbörande,  som  bt 
handla  denna  fråga,  kan  jag  icke  inse.  Alla  förordningar  grund 
sig  på  fackmässig  utredning  i  saken. 

Öfv ermaskinisten  C.  V.  Nywallsson:  Af  den  förda  diskat 
sionen  framgår,  att  alla  äro  eniga  om  att  en  reform  är  uöc 
vändig.  Då  vi  alla  äro  eniga  därom,  så  tycker  jag,  att  ett  u 
talande  i  den  riktningen,  som  herr  Gummesson  föreslog,  ick 
borde  vara  ur  vägen.  De  små  detaljanmärkningar,  som  hef 
de  Wahl  framkastat,  torde  icke  heller  vara  ur  vägen,  och  de  komm 
nog  icke  att  kullkasta  förslaget. 

Hvad  beträffar  önskvärdheten  att  skilja  maskinistskola 
från  navigationsskolan,  så  var  det  en  fråga,  som  framkastade, 
för  den  bättre  undervisningens  skull  och  det  bättre  resultate 
Men  eljest  är  äfven  jag  af  den  åsikten,  att  maskinistskola 
mycket  väl  kan  vara  tillsammans  med  navigationsskolan.  De 
är  synnerligen  bra,  särskildt  ur  den  synpunkten  att  de  i  fran 
tiden  komma  att  arbeta  tillsammans. 

Som  nu  är  kändt,  så  äro  åtskilliga  motioner  väckta 
riksdagen,  som  afse  afslag  på  den  kungl.  propositionen.  Me 
kännedom  om  dessa  förhållanden  tror  jag  mig  veta,  att  dess 
motioner  icke  ha  en  så  afvikande  mening  hvarken  från  de, 
kungliga  förslaget  eller  från  de  uttalanden,  som  gjorts  här  oc 
som  gjordes  på  Sveriges  allmänna  sjöfat tsförenings  sammar 
träde  i  går.  Utan  att  dessa  båda  med  god  vilja  kunna  sammar 
jämkas  med  statsutskottet,  så  att  en  reform  kan  genomföra: 

Att  den  är  nödvändig  framgick  af  en  befälhafvares  ytli 
rande,  att  han  själf  fått  ingripa  för  att  ställa  till  rätta.  De| 
vore  beklagligt,  om  så  ofta  skulle  vara  förhållandet,  men  de 
bekräftar  den  åsikten  att  förhållandena  äro  sämre,  än  mask 
nisterna  själfva  veta  om. 

Jag  ber  att  få  uttala  min  anslutning  till  herr  Gummesson 
förslag,  att  protokoll  af  diskussionen  tillställes  statsutskottet 
hopp,  att  detta  skall  bidraga  till  en  effektiv  lösning  af  fråga) 
vid  innevarande  års  riksdag. 

Herr  ordföranden,  ingeniör  A.  I sakson:  Här  föreligg*- 
endast  ett  yrkande  nämligen  att  stenografiskt  protokoll  må 
sedan  det  blifvit  vederbörligen  justeradt,  tillställas  statsut 
skottet. 

Godkännes  detta  förslag? 

Hr  ordförandens  framställda  fråga  besvarades  af  Afdel 
ningen  med  ja. 

Afdelningens  årsmöte  förklarades  därefter  af  hr  ord 
föranden  upplöst. 
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THE  INSTITUTION  OF  NAVAL  ARCHITECTS. 


Det  vidtberömda  engelska  skeppsbyggaresällskapet, 
Institution  of  Naval  Architects,  kan  innevarande  år 
sitt  50-års  jubileum.  Högtidlighållandet  af  detsamma, 
ursprungligen  afsågs  att  under  sistlidne  juli  månad 
rum  i  samband  med  en  stor  internationell  skepps- 
gerikongress  i  London,  har  emellertid  till  följd  af  ko- 
g  Edvard  VII:s  förliden  vår  timade  frånfälle  uppskju- 
till  nästkommande  år. 

En  kortare  redogörelse  för  uppkomsten  och  utveck- 
sn  at  detta  sällskap,  som  utan  gensaga  intager  för¬ 
sta  rangplatsen  bland  alla  nu  existerande  motsvarande 
ningar,  torde  i  detta  sammanhang  kunna  ej  minst  för 
lemmarne  i  den  svenska  skeppsbyggareföreningen,  Af- 
ingen  för  Skeppsbyggnadskorist  af  Svenska  Teknolog- 
ningen,  erbjuda  åtskilligt  af  såväl  intresse  som  föredöme, 
om  en  omfattande  och  betydelsefull  verksamhet  har 
ligen  det  engelska  skeppsbyggaresällskapet  väsentligen 
agit  att  till  en  erkänd  rangställning  föra  fram  den 
stri  och  den  vetenskap,  det  företräder,  samt  därige- 
gjort  sig  i  hög  grad  förtjänt  först  och  främst  af  öf- 
!  systerföreningars  samt  äfven  af  andra  skeppsbyggnads- 
;tens  utöfvares  aktning  och  beundran. 

Sällskapet  stiftades  den  16  januari  1860  i  London 
ir  Mr.  H.  Chatfields  presidium  på  en  sammankomst  af 
af  Englands  mest  framstående  och  bemärkta  skepps- 
;are.  På  förslag  af  Mr.  Oliver  Lang  och  Mr.  John  White 
gs  vid  detta  tillfälle  följande  resolution: 

»  I  hat  we,  who  are  here  present  do  now  constitute  our- 
:s  an  Institution  of  Naval  Architects  for  the  purpose  of 
ncing  the  Science  and  the  art  of  Naval  Architecture». 
vid  detta  tillfälle  närvarande  voro:  Natlianiel  Barn  aby, 
0  nas  lon  Barnes,  H.  Chatfield,  J.  B.  Chessil  Crossland, 
'anthani,  Oliver  La?ig,  J,  Mac  Gregor,  J.  Martin,  Alexan- 
Moore,  John  Penn,  E.  J.  Reed,  J  H.  Ritchie,  W  B, 
'ison,  J,  Scoit  Russell,  P.  Thornton,  G.  Turner,  J.  White, 
the  Rev.  /  Woolley.  Af  dessa  sällskapets  första  leda- 
1  r  är  Sir  Nathaniel  Barnaby  numera  den  enda  kvar- 
'nde. 

Den  uppgift,  sällskapet  i  första  hand  satt  sig  före,  nämli- 
itt  i  möjligaste  mån  befrämja  skeppsbyggnadskonstens  ut. 
ing,  har  sällskapet  sökt  att  utfylla  pa  följande  trenne  sätt: 
1:0  genom  att  sammanföra  af  enskilda  skeppsbyg- 
maskiningeniörer,  sjöofficerare,  och  andra  gjorda  er- 
hetsrön  samt  offentliggöra  desamma  i  sällskapets  år- 
publicerade  tryckta  förhandlingar,  Transactions  of 
nstitution  of  Naval  Architects; 

2:0  genom  att  lata  utföra  eller  afsluta  forskningar  och 
iment  på  skeppsbyggeriets  område  samt 
3:0  genom  att  understödja  nya  uppfinningar  samt  ut- 
skeppsbyggnadstekniska  spörsmål. 


I  vidsträcktaste  mån  har  sällskapet  ock  lyckats  fullfölja 
sitt  program,  och  hvad  särskildt  den  förstnämnda  uppgiftens 
förverkligande  vidkommer  framgår  detta  oförtydbart  af  de 
mer  än  femtio  volymer  af  de  tryckta  förhandlingarna,  hvilka 
utgifvits  under  årens  lopp  och  hvilka  vetenskapligt  och 
praktiskt  afhandla  alla  mera  betydande  spörsmål  inom 
skepps-  och  maskinbyggnadskonsten. 

Sällskapets  förste  ordförande  var  Sir  John  Somcrset 
Pakington  (sedermera  Lord  Hampton).  Den  snabba  och 
framgångsrika  utvecklingen  under  de  första  åren  af  säll¬ 
skapets  tillvaro  torde  närmast  kunna  tillskrifvas  lord  Hamp¬ 
ton,  som  under  inemot  20  år  presiderade  som  ordförande. 
Genom  sitt  chefskap  för  engelska  amiralitetet  åstadkom 
han  ock  ett  intimt  samarbete  mellan  amiralitetet  och  säll¬ 
skapet,  hvilket  blef  af  största  betydelse  för  detta  senare. 
Han  efterträddes  år  1880  af  earlen  af  Ravemworth, 
efterträdare  sedermera  blefvo  i  ordning  följande:  lord 
Brassey  (1893),  earlen  af  Hopetoun  (1896),  earlen  af  Glas- 
gozv  (1901)  samt  earl  Cazvdor,  som  sedan  år  1908 
varit  sällskapets  styresman. 

Sekreterare  var  under  de  första  åren  Sir  Edivard  (då 
Mr.)  Rced,  hvilken  tog  en  synnerligen  verksam  del  i  säll¬ 
skapets  stiftande  och  första  verksamhet.  Han  efterträddes 
år  1862  af  Mr.  Merrifield,  som  stod  som  hederssekreterare 
under  de  därpå  följande  12  åren,  under  hvilken  tid  och 
intill  år  1882  sekreterarebefattningen  uppehölls  och  sköttes 
af  Mr.  (numera  Sir  George )  Llohnes .  Den  nu  fungerande 
sekreteraren  Mr.  R.  W.  Dana  tillträdde  befattningen  år 
1901.  Utan  tvifvel  kunna  många  af  sällskapets  stora 
framgångar  under  de  gångna  åren  tillskrifvas  dessa  per¬ 
soners  outtröttliga  nit  och  uppoffrande  arbete. 

Ursprungligen  omfattade  sällskapet  tvenne  klasser, 
nämligen  medlemmar  (members)  och  associerade  (associa- 
tes)  till  ett  antal  af  omkring  300.  Medlemskap  kunde  då 
endast  tilldelas  skeppsbyggare,  men  inom  kort  kunde  så¬ 
dant  äfven  vinnas  af  maskiningeniörer.  År  1889  tillkom 
ytterligare  en  klass  af  medlemmar  benämnda  associerade 
medlemmar  (associate  members)  och  några  få  år  senare 
inrättades  en  fjärde  klass  (student  class)  upptagande  stu¬ 
derande,  hvilka  efter  inval  fingo  komma  i  åtnjutande  af 
vissa  af  medlemmarnes  förmåner.  Medlemsantalets  hastiga 
och  stadiga  tillväxt  framgår  af  efterföljande  uppgifter  från 


olika  tidsperioder: 
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Sällskapet,  som  står  under  konung  Georg  V:s  höga 
beskydd,  räknar  som  hedersmedlemmar  kejsaren  af  Tysk¬ 
land,  storfurst  Alexander  af  Ryssland,  chefskonstruktören 
i  franska  flottan  E.  Bertin ,  franske  viceamiralen  Ch.  Duperré, 
Inmanliniens  chef  Clement  Griscom,  Sir  George  Holmes ,  förre 
chefsingeniören  i  Förenta  staternas  flotta  G.  Melville  samt 
portugisiske  hertigen  af  Palmella . 

Utländska  skeppsbyggare  och  andra  fackmän  hafva 
alltsedan  sällskapets  stiftande  varit  valbara  till  medlemmar 
och  antalet  utländska  medlemmar  uppgår  f.  n.  till  468, 
hvaraf  1 1  svenska  skeppsbyggare. 

Intill  år  1888  existerade  utom  England  icke  någon 
förening  af  liknande  art,  men  nämnda  år  grundades  en 
dylik,  Association  Technique  Maritime,  i  Paris,  hvarefter 
tillkommo  the  Society  of  Naval  Architects  and  Marine 
Engineers  i  New  York  år  1893  samt  Schiffbautechnische 
Gesellschaft  i  Berlin  år  1899.  Sedermera  hafva  ock  dy¬ 
lika  föreningar  bildats  i  Japan  och  Sverige.  Samtliga 
dessa  föreningar  hafva  tagit  det  engelska  sällskapet  till 
mönster  och  liksom  detta  sträfva  de  alla  att  hvar  i  sin 
mån  söka  främja  skeppsbyggnadskonstens  utveckling  rundt 
hela  världen. 

Sällskapets  stora  årsmöten  afhållas  regelbundet  kort 
före  påsk  i  Society  of  Arts  stora  sal  i  London.  Vid  sidan 
af  dessa  hafva  emellertid  ett  flertal  sommarmöten  under 
de  senaste  femtio  åren  anordnats  förutom  inom  Englands 
förnämsta  skeppsbyggeridistrikt  äfven  i  Paris,  Berlin,  Ham¬ 
burg  och  Bordeaux.  Är  1897  af  hölls  genom  sällskapets 
föranstaltande  en  internationell  skeppsbyggerikongress  i 
London,  hvarvid  framlidne  konung  Edvard  YII  (då  prins 
af  Wales)  öppnade  förhandlingarna,  som  höllos  i  Imperial 
Institute  i  South  Kensington.  Vid  denna  kongress  när- 
voro  förutom  ett  flertal  representanter  för  främmande  re¬ 
geringar  äfven  ett  stort  antal  skeppsbyggare  och  sjöfarts- 
intresserade  från  olika  länder. 

De  tryckta  förhandlingarna,  som  under  benämningen 
Transactions  of  the  Institution  of  Naval  Architects  ut¬ 
kommit  alltsedan  år  1860,  utgöra  tillsammans  en  samling 
om  mer  än  femtio  stora  volymer,  innehållande  athandlin- 
gar,  föredrag  och  diskussioner  öfver  alla  de  ämnen  och 
frågor  inom  skeppsbyggnadstekniken,  som  varit  föremål 
för  behandling  inom  sällskapet.  Froudes  grundläggande 
arbeten  rörande  fartygsmotstånd,  Rankmes  undersökningar 
af  dessa  och  andra  problem  samt  talrika  och  värdefulla 
afhandlingar  af  Scott  Russel,  Sir  Nalhaniel  Bamaby ,  Sir 
Edward  Reed,  Sir  William  White,  Sir  John  Durston ,  Sir  Philip 
Watts,  Mr.  William  John ,  dr  El  gar,  Mr.  Martell  professor 
Biles  och  andra  återfinnas  i  dessa  förhandlingar. 

Genom  gåfva  af  aflidne  Mr.  Samuel  Reed  och  Mr.  E. 
/.  Ditchburn  m.  fl.,  har  sällskapet  erhållit  ett  synnerligen 
värdefullt  bibliotek,  som  sedermera  utvidgats  och  numera 
innehåller  ej  blott  de  förnämsta  moderna  arbeten  och  tid¬ 
skrifter  inom  skeppsbyggnadsfacket  utan  äfven  ett  stort  an¬ 
tal  äldre  och  sällsynta  böcker  af  historiskt  värde. 


Ärligen  utdelar  sällskapet  genom  sin  styrelse  en  guld¬ 
medalj  jämte  pris  för  särskildt  värdefulla  afhandlingar  eller 
föredrag.  Dessutom  tilldelas  förtjänta  studerande  af  sällska¬ 
pet  stipendier  till  ett  belopp  af  900  kr.  årligen  att  utgå  under 
tre  års  tid  för  att  sätta  dem,  som  erhållit  denna  belöning, 
i  tillfälle  att  följa  undervisningen  i  skeppsbyggeri  antingen 
vid  Royal  Naval  College  i  Greenwich  eller  ock  vid  något 
af  universiteten  i  Glasgow,  Newcastle  och  Liverpool,  hvarest 
sådan  undervisning  meddelas.  Ända  från  sitt  stiftande  har 
sällskapet  varmt  intresserat  sig  för  skeppsbyggeriundervis- 
visningen,  och  genom  sällskapets  försorg  inrättades  ock 
år  1864  ett  skeppsbyggeriläroverk  i  South  Kensington. 
Härigenom  afhjälptes  en  betydande  brist  i  de  engelska 
skeppsbyggarnes  studier  och  utbildning,  ty  alltsedan  är 
1853,  då  Englands  enda  dåvarande  skeppsbyggeriskola, 
the  School  of  Mathematics  and  Naval  Construction,  nedla- 
des,  hade  man  i  England  varit  i  saknad  af  en  dylik  un¬ 
dervisningsanstalt.  Läroverket  i  South  Kensington  fick 
Mr.  Merrifield  (sällskapets  hederssekreterare)  till  sin  förste1 
föreståndare  och  dr  Woolley  till  studierektor.  Emellertid 
förflyttades  läroverket  senare  till  och  sammanslogs  med 
the  Royal  Naval  College  i  Greenwich,  där  det  på  så  sätt 
ännu  i  dag  kan  sägas  existera.  Härstädes  hafva  så  godt 
som  alla  engelska  flottans  nuvarande  ingeniörer  som  ock 
ett  stort  antal  utländska  skeppsbyggare  fått  sin  utbildning. 
Den  läroverket  tillhörande  samlingen  fartygsmodeller,  som 
ursprungligen  förvarats  i  Somerset  House,  har  emellertid 
kvarblifvit  i  South  Kensington. 

Byggandet  af  tankförsöksanstalten  i  Teddington  ar 
ett  af  de  sista  och  bästa  exempeln  på  sällskapets  omfat¬ 
tande  verksamhet.  Ar  1901  beslöts  på  möte  i  Glasgow 
att  undersöka  möjligheten  af  inrättandet  af  en  sådan  för¬ 
söksanstalt  och  år  1908  påbörjades  byggandet  af  den¬ 
samma,  hvars  tillkomst  i  första  hand  kan  tillskrifvas  Sir 
William  White  och  Mr.  A.  F.  Yarrow. 

Sällskapet  utöfvar  ock  genom  utsedda  representanter 
stort  inflytande  på  flera  offentliga  korporationer  eller  sam¬ 
fund  såsom  the  Technical  Sub-Committee  of  Lloyds.  Re¬ 
gister,  the  Advisory  Committee  to  the  Board  of  Trade, 
the  National  Physical  Laboratory  i  Bushy,  the  Engineering 
Standards  Commitee,  the  Courts  of  Liverpool  and  Sheffield 
Universities  samt  the  Imperial  College  of  Science  and 
Technology  i  South  Kensington. 

Det  torde  vara  omöjligt  att  inom  ramen  för  denna 
samhet  fullständigt  redogöra  för  sällskapets  omfattande  verk¬ 
samhet.  Tilläggas  bör  dock,  att  inga  mera  betydande  om¬ 
daningar  eller  förändringar,  vare  sig  inom  den  teoretiska 
eller  praktiska  skeppsbyggnadskonsten  eller  inom  dithö- 
rande  lagstiftningsområden,  hafva  tillkommit  utan  sällska¬ 
pets  hörande,  samt  att  de  flesta  regerings-  och  andra  kom¬ 
mittéer,  som  behandlat  skeppsbyggeritekniska-  och  sjötarts- 
frågor  inom  sig  räknat  såsom  ledamöter  mera  framstående 
medlemmar  af  detsamma. 

Ax.  L. 


KLASSIFICERINGSREGLEMENTE  FÖR  EXPLOSIONS-  OCH  F ÖRBÄRNNINGS- 

MOTORER. 


Att  dessa  motorers  användning  för  fartygsdrift  till 
och  med  i  ångans  och  stenkolens  förnämsta  hemland  nu¬ 
mera  trädt  i  förgrunden,  framgår  däraf,  att  Engelska  Lloyd 
(Lloyd’s  Register  of  British  and  Foreign  Shipping),  hvil- 


ken  klassificeringsinstitution  såsom  bekant  utmärkej  sig 
för  synnerligen  stor  varsamhet  och  en  i  regel  afvaktande 
ställning  gentemot  icke  pröfvade  nyheter  på  skeppsbygge 
riets  och  sjömaskinsteknikens  område,  redan  funnit  tiden 
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ira  inne  att  fastställa  allmänna  regler  för  sjömotorers  kon- 
uktion.  Utom  konstruktionsbestämmelserna,  h vilka  såsom 
nligt  äro  inriktade  på  anordningar  till  främjande  af  sä- 
rheten  samt  på  erhållande  af  betryggande  materialstyrka 
s  olika  maskindelar,  innehåller  reglementet  jämväl  in- 
uktioner  för  maskineriets  periodiska  öfvervakande,  s.  k. 
pecial  survey»,  a  de  fartyg,  hvilka  stå  under  sällskapets 
isstillsyn. 

Då,  såsom  kändt  är,  motortillverkningen  i  Sverige  på 
rt  tid  svingat  sig  upp  till  en  relativt  mycket  betydelse- 
1  nationell  industri,  i  afsevärd  ja  väsentlig  grad  grundad 
svensk  uppfinnareverksamhet,  torde  det  nya  reglemen- 
få  anses  vara  af  ganska  stor  normerande  betydelse  för 
ina  industri,  för  såvidt  densamma  är  inriktad  icke 
mast  på  tillverkningen  af  landtmotorer  utan  jämväl  på 
rre  och  mindre  fartygs  förseende  med  drifkraft.  Vi 
ina  med  hänsyn  härtill  här  nedan  en  öfversättning  af 
nya  reglementet,  förvissade  om,  att  de  svenska  motor- 
rikanterna  skola  med  största  intresse  taga  del  af  det- 
lma. 

Afdelning  I. 

Allmänna  bestämmelser. 

i.  I  fartyg,  som  framdrifvas  af  förbränningsmoto- 
gälla  samma  allmänna  bestämmelser  för  profning  af 
i  dem  ingående  materialer  äfvensom  rörande  anordning 
ottenkranar,  afloppsledningar,  propelleraxelledning,  hylsa 
propeller  som  de,  hvilka  hittills  reglerat  motsvarande 
allanden  vid  ångmaskiner.* 

Afdelning  II. 

Konstruktion  och  anordning. 

2.  Axellager,  vefstakslager,  slidregleringar,  tillopps- 
afloppsventiler  skola  samtliga  vara  lätt  åtkomliga. 

3.  Backslagningsanordning  och  koppling  skola  vara 
stark  konstruktion  och  lätt  tillgängliga  för  undersök- 
I  och  justering. 

4.  Maskiner  af  mer  än  60  bromsade  hästkrafter, 

::a  icke  i  sig  själfva  äro  reversibla  utan  omkastas  me- 
I  koppling,  skola  vara  försedda  med  en  regulator  eller 
1  n  anordning,  som  förekommer  maskineriets  rusning, 

etsamma  icke  är  inkoppladt. 

5.  Verksam  mekanisk  smörjningsanordning(företrädes- 
.  k.  »sight  feed»)  skall  vara  anordnad  för  smörjning 
*’arje  sådan  del,  som  erfordrar  kontinuerlig  smörjning. 

6.  Maskiner  med  slutet  vefhus  skola  vara  så  an- 
lide,  att  den  inneslutna  smörjoljan  kan  aftappas,  när 
'fordras.  I  träfartyg  skall  för  detta  ändamål  finnas 
ned  lätthet  aftappbar  oljelada  af  metall,  eller  åtmin- 

metallfodrad,  till  förekommande  af  att  läckage,  vare 
rån  bränsleoljan  eller  från  smörjoljan,  genomtränger 
i  ket. 

7.  Karburatorn  vid  maskiner,  drifna  medelst  benzin 
annan  lättflyktig  olja  och  förgasaren  vid  maskiner, 

fotogen  eller  liknande  bränsle  användes,  skola  vara 
instruerade,  att,  då  maskinen  stoppas,  bränsletilloppet 
latiskt  afstänges.  Finnes  öfverloppsrör  på  en  karbu- 
1  eller  en  förgasare,  maste  öfverloppsoljan  förhindras 

Dessa  bestämmelser  finnas  upptagna  i  Dloyds  reglemente 
.  s  Rules),  hvilket  torde  vara  så  allmänt  kändt  på  hvarje  rit- 
där  man  sysslar  med  fartygs-  och  sjöångmaskinskonstruktion, 
igon  närmare  redogörelse  för  detsamma  i  detta  sammanhang 

>rde^vara  behöflig. 
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från  att  söka  sig  till  fartygets  botten  medelst  en  med 
metalltrådsduk  öfvertäckt  låda,  försedd  med  särskild  af- 
tappningsanordning.  Diafragma  af  stark  metalltrådsduk 
skall  finnas  insatt  antingen  mellan  karburatorn  eller  för¬ 
gasaren  och  cylindrarna  eller  ock  vid  lufttilloppet. 

8.  Vid  maskiner  med  elektrisk  tändning,  vare  sig 
magnetisk  eller  medelst  trådspiral  och  accumulator,  måste 
alla  elektriska  ledningar  vara  väl  isolerade  och  på  lämp¬ 
ligt  sätt  skyddade  för  yttre  åverkan.  Dessa  ledningar  få 
icke  framföras  i  närheten  af  rörledningar  för  benzin  eller 
annan  lättflyktig  olja  och  få  icke  under  några  förhållanden 
framdragas  sa,  att  de  komma  i  beröring  med  oljan.  Kom- 
mutatorn  skall  vara  väl  öfvertäckt  och  de  elektriska  tänd- 
spetsarna  fa  icke  placeras  sa,  att  de  kunna  blifva  om- 
hvärfda  af  explosiva  gaser. 

9.  Elektriska  tändspetsar  skola  vara  väl  skyddade. 

10.  Vid  maskiner  för  fotogen  eller  andra  tunga  oljor, 
försedda  med  lampor  för  tändning  eller  för  förgasning 
skola  dessa  lampor  vara  fästade  på  ett  lämpligt  stöd  och 
lamplågan  vara  intäckt,  då  den  är  i  bruk. 

1 1 .  Sugledningsröret  för  cirkulationspumpen  skall 
hafva  en  kran  eller  ventil,  fäst  vid  fartygets  bordläggning 
ute  i  slaget  pa  lätt  åtkomlig  plats,  och  cirkulationsröret 
skall  vara  försedt  med  en  tillräckligt  stor  sil  eller  mudder- 
låda  inuti  fartyget.  Afloppsröret  skall  jämväl  vara  för¬ 
sedt  med  kran  eller  ventil  vid  bordläggningen,  därest  denna 
afloppsmynning  är  förlagd  i  närheten  af  eller  under  far¬ 
tygets  lastvattenlinie. 

12.  En  länspump,  drifven  antingen  af  hufvudmotorn 
eller  af  en  särskild  hjälpmotor,  skall  finnas  1  hvarje  större 
fartyg.  Denna  länspump  skall  vara  så  anordnad,  att  den 
kan  suga  från  hvarje  del  af  fartygets  botten.  I  öppna 
båtar  är  en  sådan  länspump  icke  nödvändigt  erforderlig, 
för  savidt  lämpliga  handpumpar  finnas. 

13.  Cylindrarna  skola  profvas  med  ett  kallvattens- 
tryck  motsvarande  två  gånger  det  afsedda  högsta  arbets- 
trycket.  Cylindrarnas  vattenmantlar  profvas  med  ett  tryck 
af  50  lbs.  pr  engelsk  kvadrattum,  och  afloppsrör  samt 
ljuddämpare  med  ett  tryck  af  100  lbs.  pr  engelsk  kva¬ 
drattum. 

14.  Afloppsrör  och  ljuddämpare  skola  vara  antingen 
väl  vattenkylda  eller  ock  isolerade  till  undvikande  af  risk 
för  skada  genom  hetta,  och,  om  afloppet  utmynnar  nära 
vattenlinien,  skola  anordningar  finnas,  som  förhindra  vat¬ 
ten  att  sugas  tillbaka  till  motorn. 

15.  Maskineriet  skall  profvas  under  omständig¬ 
heter,  som  svara  mot  full  gång  med  högsta  effekt,  och  i 
klassificeringsrapporten  skola  uppgifter  lämnas  om  farty¬ 
gets  approximativa  fart,  om  motorernas  slagantal  vid  full 
effekt  saväl  för  framåt-  som  för  back-gång  samt  om  det 
lägsta  slagantal,  hvarmed  motorn  kan  gå  utan  risk  att 
förlora  manöverförmågan. 

Afdelning  III. 

Regler  för  bestämmande  af  axelledningens  dimensioner. 

Vefaxlar,  trycklageraxlar,  mellanaxlar  samt  propeller¬ 
axlar,  tillverkade  af  vanligt  mjukt  axelstål*  skola  hafva 
en  minimidiameter  enligt  nedanstående  bestämmelser: 

1.  Eör  benzin-  eller  fotogenmotorer,  afsedda  att  an¬ 
vändas  på  mindre  farvatten  utan  afsevärd  sjögång: 

Rörande  tillåtna  qvalitetsgränser  för  vanligt  axelstål,  se  Lloyds 
reglemente. 
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Vefaxelns  diameter  d  i  engelska  tum 
d  =  C\jl)\S, 

i  hvilken  formel  D  =  cylinderdiametern  i  eng.  tum, 
6*  ==  slagets  längd  i  eng.  tum, 
och  C  framgår  af  nedanstående  tabell : 


Vid  fyrtaktsmotorer . 

Vid 

tvåtaktsmotorer 

Om  lager 
finnes 
mellan 
alla  vef- 

varna 

Om  två  vef- 
var  finnas 
utan 

mellanlig¬ 

gande 

lager. 

med  1 

2,  3,  el.  4  cylindr. 

med 

1  el.  2  cylindr. 

C  =  0.34 

C  =  0.38 

» 

6  » 

3  » 

C  =  0.36 

C  =  0.40 

8  » 

» 

4  » 

C  =  0.38 

C  =  0.425 

T> 

12  » 

» 

6  » 

C  =  0.44 

C  =  0.49 

För  motorer,  afsedda  för  gång  i  öppen  sjö  eller  å 
farvatten  med  afsevärd  sjögång,  ökas  det  af  tabellen  gifna 
värdet  på  C  med  0,02. 

Mellanaxelns  och  propeller-axelns  diametrar  dx  i  eng. 

tum 

d,  =  CylD'S[n  +  s), 

i  hvilken  formel  D  =  cylinderdiametern  i  eng.  tum, 

-5"  =  slagets  längd  i  eng.  tum, 
n  =  antal  cylindrar. 


Vid  motorer  för  gång  i  smult  vatten: 

Vid  motorer  på  sjö¬ 
gående  fartyg: 

C  =  0.155  för  mellanaxlar 

C  =  0.165 

i  C  —  0. 170  för  propelleraxlar,  försedda  med 

kontinuerligt  metallfoder. 

C  —  0.180 

C  =  0.180  för  propelleraxlar  utan  foder  eller 

med  metallfodren  åtskilda 

C  —  0.190 

Vid  tvåtaktsmotorer  utmärker  71  dubbla  cylinderantalet. 
2.  Är  trycklageraxeln  försedd  med  vanliga  djupa 
kammar,  skall  diametern  å  den  mellan  kammarne  varande 


delen  af  axeln  vara  minst  af  diametern  å  mellanaxlarne. 
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3.  Beträffande  Dieselmotorer  och  andra  motorer,  i 
hvilka  mycket  höga  begynnelsetryck  användas,  skola  axel¬ 
diametrarna  underställas  Lloyds  styrelses  pröfning  och 
godkännande. 

Afdelning  IV. 

Cisterner  och  ledningar  för  bränsleolja. 

1.  Separata  bränslecisterner  med  all  tillhörande  arma¬ 
tur  profvas  med  ett  tryck  motsvarande  15  eng.  fots  vatten- 
.pelarhöjd.  Om  tryckcisterner  för  själfmatning  användas, 
skola  desamma  profvas  med  två  gånger  det  arbetstryck, 
för  hvilket  de  komma  att  utsättas,  dock  i  hvarje  fall  med 
ett  tryck  som  svarar  mot  minst  1 5  eng.  fots  vattenpelar- 
höjd.  Äro  cisternerna  förfärdigade  af  järn  eller  stål,  skola 
de  vara  galvaniserade. 

2.  Stark  och  lätt  aftagbar  metallduksdiafragma  skall 
vara  anbragt  öfver  hvarje  öppning  på  cisterner  för  ben- 
zin  eller  annan  lättflyktig  olja. 

3.  Cisterner  för  fotogen  eller  andra  tunga  oljor, 
icke  använda  under  öfvertryck,  skola  vara  försedda  med 
luftrör,  nående  upp  öfver  däck.  Tryckcisterner  och  cis¬ 


terner  för  benzin  eller  annan  lättflyktig  olja  skola  var 
försedda  med  säkerhetsventiler  ledande  till  rör,  som  ut 
mynna  i  fria  luften  ofvan  däck.  Öfre  mynningarna  af  al] 
luftrör  skola  vara  omböjda  till  s.  k.  svanhals,  och  rör  a 
öfver  en  tums  diameter  skall  vara  försedt  med  metallduks- 
diafragma  öfver  mynningen. 

4.  Inga  nivårör  af  glas  få  anbringas  å  bränslecister 
ner,  som  innehålla  vare  sig  benzin,  fotogen  eller  anna: 
tung  olja. 

5.  Fyllningsrören  skola  vara  ledda  genom  däck,  s 
att  de  gaser,  som  undanträngas  vid  cisternens  fyllning 
erhålla  fritt  aflopp  i  luften. 

6.  Separata  bränslecisterner  skola  vara  försedda  meJ 
metallfodrade  lådor,  till  förhindrande  af  att  möjligen  ut 
läckande  olja  kan  rinna  ned  i  kölen  eller  genomträngt 
trävirke.  Anordningar  skola  finnas  för  fullständig  tömnin 
af  cisternerna  och  attappning  af  deras  dräneringslådot 
För  benzincisterner  måste  dräneringslådorna  vara  försedd 
med  afloppsrör,  mynnande  om  möjligt  utombords,  eller  oci 
skola  lådorna  vara  täckta  med  metallduk  samt  försedcb 
med  särskilda  aftappningsanordningar. 

7.  Alla  bränsletilloppsrör  skola  vara  tillverkade  a 
utglödgade  heldragna  kopparrör  med  expansionskröka 
Skarfvarna  skola  vara  s.  k.  »koniska»,  metall  mot  metal 
En  kran  eller  ventil  skall  vara  anbragt  vid  hvardera  ände 
af  det  rör,  som  leder  bränslet  från  cisternen  till  kart» 
ratorn  eller  förgasaren.  Bränslerören  skola  vara  så  fö. 
lagda,  att  de  äro  skyddade  för  yttre  åverkan,  men  doc 
åtkomliga  för  tillsyn  utefter  hela  deras  längd. 

8.  Maskinrummet  samt  de  rum,  i  hvilka  bränsletai 
karna  äro  inrymda,  skola  vara  väl  ventilerade. 

9.  Godkänd  eldsläckningsanordning  skall  finnas  on 

bord. 

Afdelning  V. 

Periodiska  besiktningar. 

1.  Maskineriet  på  hvarje  klassificerad!  fartyg  måst 
för  bibehållandet  af  fartygets  klass  underkastas  årliga  b' 
siktningar.  Vid  dessa  besiktningar  skola  följande  del: 
öppnas  och  undersökas,  nämligen: 

Cylindrar,  kannor,  vefstakar,  hufvudaxelledningei 
undantagandes  propelleraxeln,  tillopps-  och  afloppsventih 
och  deras  manöveranordningar,  omkastningskopplingen  ellt 
direkta  omkastningsanordningen,  propellern,  bottenkranarn 
samt  pumparna.  Den  elektriska  tändanordningen  ska 
undersökas,  och  de  elektriska  ledningarna  profvas.  Bränsk 
cisternerna  med  tillhörande  ledningar  skola  undersöka 
och,  om  vederbörande  inspektör  så  anser  nödvändig1 
skola  desamma  profvas  med  samma  tryck,  som  ofvan  är  fön 
skrifvet  för  nya  cisterner.  Motorerna  skola,  om  så  låter  st 
göra  utan  olägenhet,  profvas  med  full  effekt. 

2.  Propelleraxeln  skall  indragas  för  besiktning  min: 
en  gång  hvartannat  år. 

Ofvanstående  reglemente  har  blifvit  fastställd!  till  efte 
följd  för  i  Engelska  Lloyd  klassificerade  motorfartyg  g1 
nom  styrelsebeslut  i  London  den  16  juni  1910  och  tinne 
intaget  i  senaste,  denna  sommar  utgifna  upplaga  af  I.loyd 
Rules. 

A .  Isakson. 

Inspektör  i  Eng.  Lloyd. 
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I  praktiken  utföres  konstruktionen,  som  visas  i  fig.  8  så, 
t  densamma  består  af  två  arbetskammare  af  gjutjärn, 
akter  för  propelleraxelns  drifvande  fram  och  en  förligare 
-  densammas  drifvande  back,  i  bägge  fallen  vid  lågt 
ai  fan  tal.  Hvarje  kammare  innehåller  en  primär-vatten 
rbin,  uppsatt  å  primär-  eller  turbinaxeln,  en  eller  två  —  i 
tta  fall  två  —  sekundära  vattenturbiner  samt  en  eller  flera 
ier  fasta  ledskenor.  Hjulen  såväl  som  skenorna  äro  af 
ms  och  fastsatta  ä  axlarne,  så  som  synes  af  figuren.  I  kam- 
iren  för  gång  framåt,  utvisad  till  vänster  i  fig.  8,  är  A  den 
imära  vattenturbinen,  B  den  första  sekundära,  C  de  fasta 
[skenorna  och  D  den  andra  sekundära  vattenturbinen, 
är  fast  förenad  till  D,  hvilken  senare  är  anbragt  å  propel- 
axeln.  I  den  främre  eller  backgående  kammaren,  visad  till 
ger,  återigen  är  E  den  primära  turbinen  samt  F  ledskenor, 
tade  till  hjulhuset.  Dessa  omkasta  riktningen  af  vatten- 
ömmen  till  det  sekundära  vattenhjulet  G,  som  drifver  pro- 
leraxeln  vid  backgång  och  som  är  förenadt  till  B  och  D 
en  aktra  delen,  samt  genom  dem  till  propelleraxeln.  Från 
jår  vattnet  tillbaka  till  hjulet  E.  Mellan  de  bägge  kamrar- 
:  är  en  diafragmaplåt  H,  med  tvänne  rum  J  och  K  afsedd 
iYtaga  läckvattnet  från  den  ej  i  gång  varande  delen.  Dessa 
n  stå  därjämte  i  förbindelse  med  en  i  fartygets  botten  be- 
itlig  vattentank,  till  hvilken  hör  en  mindre  centrifugal- 
np,  såsom  framgår  af  fig.  8. 

Vattnet  införes  i  den  framåtgående  delen  vid  N  till  D 
därifrån  till  turbinhjulet  A,  under  det  att  vid  backgång 
loppet  sker  genom  öppningar  i  ledskenorna  F  till  O  och 
ifrån  till  turbinhjulet  E.  Själfva  manöverventilen  är 
cerad  under  turbinhuset  samt  af  balanserad  pistontyp. 
iiom  densamma  insläppes  vattnet  dels  genom  P  till  N  och 
5  genom  Q  till  O.  Ventilerna  äro  uppsatta  på  en  spindel, 
vtt.omPär  öppen,  Q  alltid  måste  vara  stängd  och  tvärtom, 
hsutom  är  den  anordningen  vidtagen,  att,  då  endera  af  P 
lr  Q  äio  öppna,  den  andra  sätter  utloppsöppningen  i  för- 
:  delse  med  en  mindre  reserv  tank.  I  hvarje  del  finnas 
i  jämte  aftappningsrum  R  och  S,  hvilka  genom  T  och  U  stå 
rbindelse  med  manöverventilen;  V  är  till  sist  afsedd  för 
n-tuibinhjulets  fyllande  med  vatten.  Vid  omkastande 
I  )ropelleraxeln  fran  framat  till  back  uttömmes  vattnet  ur 
letskammaren  för  framåt  förmedelst  manöverventilen, 

.  i  samtidigt  ställer  arbetskammaren  för  back  i  förbindelse 
il  den  i  läckvattencisternen  befintliga  matarepumpen, 
ksystemet  fylles  sålunda  strax  med  vatten  och  träder  i 
;  isamhet,  under  det  att  den  med  primäraxeln  fast  förbundna 
;  turbinen  arbetar  med  oföränderlig  rö- 
:3riktning. 

Fortsatta  försök  med  den  ofvan  be- 
;fna  anordningen  hafva  ledt  till  åtskilli- 
örenklingar  i  konstruktionen.  Så  hafva 
Dåda  transformatorerna  förenats  till  en, 
illvida  som  att  den  primära  och  sekun- 
i  vattenturbinen  äro  förenade  och  all- 
::yllda  med  vatten.  Rotationsriktningen 
i'as  då  genom  en  ventil  mellan  den  pri- 
ia  och  första  sekundära  vattenturbinen, 

''vid  olika  ledskenor  anbringas  däremel- 
iför  fram-  och  backgång. 

Den  viktigaste  frågan  i  samband  med 
nya  anordningen  är  tydligen  frågan 


(Forts,  från  sid.  48.) 

om  den  verkningsgrad,  som  kan  erhållas.  Teoretiska  be¬ 
räkningar  fastslå  denna  verkningsgrad  till  80  å  82  %  vid 
fyr-  till  femfaldig  utväxling  och  stora  kraftbelopp,  hvilka 
värden  hafva  kontrollerats  och  funnits  riktiga  vid  utförda 
praktiska  försök.  I  afsikt  att  få  desamma  fullständigt 
bestämda  har  professor  Föttinger  undersökt  verkningsgra¬ 
den  såväl  hos  åtskilliga  lågtrycksturbiner  af  de  bästa  till¬ 
verkningarna  som  hos  en  del  modärna  vattenturbiner, 
konstruerade  af  de  förnämsta  tyska  turbinverkstäderna. 
I  förra  fallet  erhölls  merendels  en  verkningsgrad  af  85 
till  86  %  och  i  det  senare  af  84  till  85  %,  detta  äfven 
vid  små  kraftbelopp.  Då  dessa  siffror  emellertid  härröra 
från  pumpar  och  turbiner,  i  hvilka  en  del  af  vattnets 
energi  går  förlorad,  torde  vid  Föttingers  utväxlingsanord- 
ning  en  förhöjning  af  verkningsgraden  med  cirka  3  % 
därutöfver  kunna  antagas. 

Utväxlingsanordningens  verkningsgrad  beror  äfvenle- 
des  tydligen  på  utväxlingsförhållandet.  Vid  fyr-  och  sex- 
faldig  utväxling  kan  en  verkningsgrad  af  80  till  82  % 
lätt  erhållas  förmedelst  tvenne  sekundära  hjul,  under  det 
att  vid  åttafaldig  utväxling  en  verkningsgrad  af  omkring 
80  %  skulle  kunna  erhållas  med  användande  af  tvänne 
sådana  hjul. 

Efter  en  del  mycket  gynnsamma  försöksresultat  med  en 
stationär  anläggning,  försågs  af  Stettiner  A.  G.  Wulcan  i 
Stettin-Bredow  en  mindre  ångare  om  29,4  meters  längd  och 
76,7  tons  deplacement  med  en  dylik  utväxlingsanordning. 
Propellermaskinen  utgjordes  af  en  Curtis  ångturbin  med  en 
effekt,  som  vid  olika  hastigheter  varierade  mellan  100  och 
500  hkr;  högsta  hvarfantalet  var  1  750  minuthvarf .  Maximi¬ 
hastigheten  hos  ångaren  uppgick  till  12  å  13  knop.  Totala 
längden  af  hufvudmaskineriet  jämte  utväxlingssystemet  och 
buntlagret  uppgick  till  3,84  m.  såsom  framgår  af  fig.  8, 
hvilken  utvisar  anordningen  i  öfrigt.  Ångpannan,  som  är  af 
vattenrörtypen,  erhöll  en  eldyta  om  150  m.2  och  en  rostyta 
om  2,9  m.2  samtkonstruerades  för  ett  ångtryck  af  17  kg. 
pr  cm.2. 

g  Från  profningsresultaten  med  ångaren,  som  användes 
för  hamntrafik  i  Hamburg,  meddelas,  att  transformatorns 
verkningsgrad  vid  ett  utväxlingsförhållande  af  4,5:1  uppgick 
till  0,83  vid  500  hkr  och  ett  hvarfantal  af  1  780  hos  primär- 
och  260  hos  sekundäraxeln,  samt  att  en  afsevärd  del  af  den 
vid  ut  växlingen  uppkomna  kraftförlusten  gifvit  sig  tillkänna 
i  uppvärmning  af  cirkulationsvattnet.  Beträffande  ångarens 
manöverfärdighet  meddelas  därjämte,  att,  då  ångturbinen 
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arbetade  med  1  600  minuthvarf  och  propelleraxeln  arbetade 
för  framåtgång  med  270  minuthvarf,  omkastades  manöver¬ 
ventiler,  h varefter  propellern  efter  19  sekunder  arbetade 
back  med  250  minuthvarf.  Effekten  vid  backgång  utgjorde 
därvid  85  %  af  densamma  för  gång  framåt,  i  stället  för  40 
till  50  %  vid  direkt  turbindrifna  fartyg. 

Anläggningen  har  i  alla  sina  delar  gifvit  goda  resultat 
under  den  praktiska  driften  och  manövreringen  har  visat 
sig  kunna  ske  på  ett  mycket  säkert  och  snabbt  sätt. 

Den  nuvarande  höga  verkningsgraden  hos  stora  elekt¬ 
riska  installationer  i  land  har  föranledt  talrika  förslag  till  an¬ 
vändande  af  elektriska  utväxlingsanordningar,  hvarvid  dock 
måste  ihågkommas,  att  ännu  föga  erfarenhet  beträffande 
effekten  och  tillförlitligheten  hos  sådana  stora  installa¬ 
tioner,  använda  ombord  å  fartyg,  förefinnes  och  hvartill 
kommer,  att  risken  af  kortslutningar  i  maskinrummet  är 
mycket  stor.  Å  andra  sidan  synes  elektriska  system  er¬ 
bjuda  många  möjligheter,  därest  dessa  svårigheter  kunde 
öfvervinnas. 

En  af  Mr.  H.  A.  Mavor  föreslagen  anordning  med 
användande  utaf  vexelströmsmotorer  torde  härvid  först  böra 
omnämnas,  ehuru  den  icke  innefattar  någon  ny  elektrisk 
princip,  utan  endast  utgör  en  mekanisk  anpassning  af  förut 
kända  elektriska  konstruktioner  därhän,  att  nödvändiga 
förändringar  i  rörelseriktning  och  hastighet  kunna  erhållas. 
Mr.  Mavor  föreslår  tvänne  metoder  för  ändring  af  hastig¬ 
heten,  hvardera  i  förening  med  en  ny  typ  af  motorer,  kal¬ 
lade  respektive  Spinner  och  Multiple. 

Principen  för  arbetssättet  hos  Spinnermotorn  är  att 
en  vanlig  motor,  som  drifver  propellern  vid  en  bestämd 
hastighet  med  motoraxeln  och  propellern  direkt  kopplade, 
är  så  anordnad,  att  den  kan  rotera  såsom  ett  helt  system 
kring  propelleraxeln.  Denna  rotation  åstadkommes  genom 
en  andra  motor,  anordnad  koncentriskt  utanför  den  först¬ 
nämnda,  så  att  hufvudmotorsystemet  kan  bringas  att  rotera 
i  hvardera  riktningen  —  i  förhållande  till  en  bestämd 
hastighet,  hvilken  är  en  enkel  multipel  af  generatorns 
hastighet  —  och  är  rotationshastigheten  hos  propelleraxeln 
och  alltså  hos  propellern  lika  med  den  algebraiska  sum¬ 
man  af  hastigheten  hos  hufvudmotorn  och  af  den  hastighet, 
som  den  erhåller  af  hjälpmotorn,  som  drifver  hufvudmotorn. 
Då  båda  motorerna  äro  omkastbara  framgår  häraf,  att  det 
gifves  trenne  olika  hastigheter  i  hvardera  rörelseriktningen, 
nämligen 

1)  hastigheten  hos  hufvudmotorsystemet:  medelfart, 

2)  hastigheten  hos  hufvudmotorsystemet  minskad  med 
hastigheten  hos  hjälpmotorsystemet:  sakta  fart, 


Fig.  9.  Durtnalls  elektriska  utväxlingsanordning. 


3)  hastigheten  hos  hufvudmotorsystemet  ökad  nu 
hastigheten  hos  hjälpmotorsystemet:  full  fart. 

Kombinationen  kan  konstrueras  för  hvarje  som  hel 
tregradshastighet  såsom  1,  2,  3;  2,  3,  4  etc.  Hvar 

erforderlig  mellanliggande  hastighet  kan  erhållas  genoi 
inställning  af  turbin-  eller  ångmaskinregulatorn,  hvilken  reglc 
ring  kan  ekonomiskt  bedrifvas  utefter  ett  område  ned  ti 
omkring  75  %  af  full  hastighet.  Samma  metod  är  användbsi 
för  icke  omkastbara  explosionsmotorer  såsom  primäi 
motor. 

Multiplemotorn  är  en  vanlig  induktionsmotor  me 
kortsluten  rotor  i  alla  afseenden  med  endast  det  undantap 
att  dess  stator  är  lindad  med  två  eller  flera  oberoende  linc 
ningar,  hvardera  kopplade  till  särskilda  energikällor.  Motor 
kan  t.  ex.  matas  från  två  energikällor  med  25  och  5; 
perioder  resp.,  i  det  att  motorlindningarna  äro  utförda  fc 
46  och  92  poler.  Vid  full  effekt  och  hastighet  äro  båd 
lindningarna  i  verksamhet  under  deras  mest  gynnsamm 
förhållanden;  hvardera  af  dessa  lindningar  åstadkomma  e 
synkron  hastighet  af  65  hvarf  i  minuten.  Då  2  5 -periodi 
strömmen  är  kopplad  till  92-polslindningen  blir  hastighetei» 
33  hvarf  i  minuten. 

Hvardera  af  de  ofvantiämnda  bägge  motorerna  med, 
gifver  användningen  af  en  eller  flera  generatorer  tillsam 
mans  för  samma  mekaniska  system  utan  elektriska  för 
bindningar  eller  synkroniseringsanordningar.  De  fördela 
Mr.  Mavor  påstår  sig  vinna  äro: 

1)  god  ekonomi,  särskildt  vid  hastigheten  under  de 
maximala,  då  i  detta  fall  turbingeneratorerna  fortfarand 
arbeta  med  den  hastighet,  som  svarar  mot  högsta  verk 
ningsgraden. 

2)  den  stora  användbarheten  af  elektrisk  utväxlinj 
för  omkastningen. 

Mr.  Mavor  påstår  sig  äfven  vinna  i  utrymme,  mei 
anger  icke  några  uppgifter  om  vikten  utom  det,  att  denn; 
senare  icke  blir  större  vid  vanliga  maskintyper. 

Det  måhända  bästa  sättet  för  elektrisk  koppling  ha 
föreslagits  af  Mr.  W.  P.  Durtnall,  hvars  system  erhållit  sii 
uppfinnares  namn.  Växelströmsgeneratorer  med  variabel 
periodtal,  induktionsmotorer  med  kortslutna  rotorer  ocl 
propellrar  drifna  med  lågt  hvarftal  äro  vid  Durtnalls  sy 
stem  förenade  med  explosionsmotorer  eller  ångturbiner  ocl 
generatorer  med  högt  hvarftal.  Systemet  framgår  af  fig 
9,  som  visar  en  anordning  föreslagen  i  samband  med  tv£ 
explosionsmotorer  A  och  /  på  500  hkr  hvardera,  h vilka 
arbeta  med  rörelseriktningen  T  vid  350  hvarf  pr  min, 
Motorn  A  är  kopplad  till  en  8-polig  generator  och  motorr 
/  till  en  4-polig  transformatorgenerator.  Motorn  N  äi 
försedd  med  kortsluten  rotor  och  lindad  för  34  poler. 
Magnetiseringsmaskinen  C  är  anordnad  så,  att  den  kan 
antingen  direktkopplas  eller  drifvas  separat  från  motorn  A 
genom  att  slå  in  omkopplaren  £  på  kontakten  S2,  om¬ 
kopplaren  L  på  Z,2  och  omkastningsomkopplaren  M  at 
ena  eller  andra  sidan  beroende  på,  om  man  önskar  gå 
fram  eller  back.  Om  kortslutningen  E  därefter  bry  tes 
magnetiserar  magnetiseringsmaskinen  generatorns  fält  och 
dess  ankare  D  öfverför  trefasström  till  den  primära  delen 
H  af  transformatorgeneratorn  medelst  släpringarna  F  Då 
primära  delen  H  är  lindad  för  4  poler,  roterar  fältet  1 
primära  plåten  elektromekaniskt  i  riktningen  U  d.  v.  s. 
motsatt  mot  kraftmotorns  rotation,  då  denna  roterar  i  rö¬ 
relseriktningen  T.  Häraf  följer  att  den  stillastående  sekun¬ 
dären  J  afgifver  en  ström  om  1  400  ström  växlingar  pr 
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i.  till  motorns  stator  /V.  Motorn,  som  är  lindad  för 
poler,  har  ett  synkront  hvarftal  af  41  hvarf  pr  min. 
ler  det  den  i  verkligheten  gör  40  r/4  hvarf  pr  min., 
Iket  namnes  det  första  hvarftalet.  För  att  erhålla  nästa 
tighet  kortslutes  magnetiseringsmaskinens  fältlindning 
delst  kontakten  E.  Hela  systemet  blir  då  spänningslöst; 
kopplaren  S  brytes  och  omkopplaren  L  slås  öfver  på 
takten  Lv.  Om  kortslutningen  E  brytes,  tager  magne- 
ringsmaskinen  ånyo  upp  spänningen  och  strömmen  från 
eratorn  A  sändes  direkt  till  motorn,  som  nu  arbetar 
synkront  82  eller  i  verkligheten  vid  80  hvarf  pr  min. 
att  erhålla  den  tredje  hastigheten  kortslutes  magneti- 
ngsmaskinens  fältlindning  så  som  förut  och  sedan  systemet 
dt  spänningslöst  ändras  kopplingarna  så,  att  strömmen 
D  ånyo  åstadkommer  ett  fält  i  transformator-gene- 
rns  primiära  del,  men  denna  gång  i  riktningen  V,  som 
densamma  som  kraftmotorns  rörelseriktning.  Följden 
if  blir  att  strömmen,  som  motorns  stator  N  mottager 
den  stillastående  sekundära  delen  af  transformator- 
aratorn,  har  en  frekvens  af  4  200  växlingar  pr  min. 
aktligen  blir  motorns  synkrona  hvarftal  123  hvarf  pr 
och  propellern  gör  120  hvarf  pr  min.  Mr.  Durtnall 
ir,  att  åtminstone  vid  en  verkningsgrad  hos  öfver- 
lgen  af  85  %  skulle  ingen  extra  vikt  erfordras,  under 
svårigheten  att  kasta  om  rörelseriktning  är  öfvervun- 
och  kraftmotorerna  kunna  arbeta  med  konstant  hvarf- 
Följande  exempel  lämnas  af  Mr.  Durtnall  för  använd- 
en  af  systemet  på  några  typiska  fartyg. 


Lastångare  med  en  propeller  och  io  knops  fart. 


Trippel- 

ångmaski- 

ner 

Elektriska  motorer  och 

turbiner 

hkr. 

10  00 

å  propelleraxeln 

830 

830 

f  pr  min _ 

81 

81 

um  . 

örbrukning,  skålpund  pr  ind. 

26  tum 

28  tum  (för  turbinens 
skull). 

r.-tim . 

örbrukning,  skålpund  pr  hkr.- 

16.5 

1.  utv.  af  propelleraxeln 

19.88 

I7i  15.3  vid  i5o°öfver- 
hettning  af  ångan. 

Lastångare  med  två  propellrar  och  12  knops  fart. 


Trippel¬ 

maskiner. 

Elektriska  motorer  och 

Tvä  pro¬ 
pellrar 

turbiner,  två  propellrar 

hkr. 

4  000 

3  400 

100 

å  propelleraxlarna . 

3  400 

100 

pr  inin.. 

Srbrukning,  skålpund  pr  ind. 

'.-tim.  . 

>5 

irbrukning,  skålpund  pr  hkr.- 

.  af  propelleraxlarna  .... 

17  65 

15. 

13.9  vid  öfverhettning. 

På  det  hela  taget  framgår  det  af  Mr.  Durtnalls  för- 
att  det  finnes  stora  möjligheter  för  det  elektriska 
net.  A  andra  sidan  finnas  vissa  svåra  olägenheter 
t.  ex.  den  förut  omnämnda  lifsfaran  på  grund  af 
utning  i  maskinrummet,  hvilka  olägenheter  emeller 


3.  Mellanklass  oceanångare  med  två  propellrar  och 

16  knops  fart. 


Fyrcylin¬ 

driska 

ångma¬ 

skiner 

Elektriska  motorer  och 
turbiner 

Ind.  hkr.  . 

1 0  000 

Hkr.  å  propelleraxlarna 

8  700 

8  700 

Hvarf  pr  min.. 

Ångförbrukning,  skålpund  pr  ind. 

100 

100 

1  hkr.-tim. 

Ångförbrukning,  skålpund  pr  hkr.- 

J3-4 

tim.  utv.  af  propelleraxlarna  ... 

Vikt  af  maskiner  och  ångpannor 

15.4 

1 3)37 

11.75  vid  öfverhettning. 

i  ton 

1  280 

t  165, 

1  137  vid  öfverhettning.1 

tid  måste  undanröjas,  innan  systemet  torde  komma  att  an¬ 
bringas  i  stor  skala. 

Mr.  Durtnall  äfven  gifvit  har  följande  förslag  för  en  in¬ 
stallation  af  4  000  hkr,  som  skola  öfverföras  genom  4 
propellrar  med  en  hastighet  af  250  hvarf  pr  min.  Mo¬ 
torerna  skulle  utföras  som  flerfas  induktionsmotorer  med 
kortslutna  rotorer  och  med  statorerna  lindade  för  r/i,  x/2 
och  x/4  hvarftal.  Generatorerna  skulle  utgöras  af  två  st. 
turbindrifna  växelströmsgeneratorer  med  magnetiserings- 
maskiner  i  stand  att  afgifva  3250  kw.  vid  1  500  hvarf  pr 
min.  vid  ett  ångtryck  af  150  skålpund  och  150°  F  öfver  - 
hettning.  Generatorerna  skulle  utföras  tvåpoliga,  så  att, 
om  motorerna  äro  lindade  för  1 2  poler  för  högsta  hvarf¬ 
talet,  ett  nedbringande  af  hvarftal  i  förhållande  6  :  1  från 
turbinens  hvarftal  till  propellerns  hvarftal  skulle  erhållas. 
För  erhållande  af  half  hastighet  skulle  lindningen  nr  2 
anordnas  för  24  poler  med  två  lindningar  i  parallell,  hvar- 
vid  utväxlingsförhållandet  blefve  12  till  1.  För  x/4  hastighet 
skulle  lindningen  utföras  för  48  poler  med  ett  utväxlings- 
förhållande  af  24:  1.  Med  dessa  lindningar  inkopplade 
skulle  det  cynkrona  hvarftalet  blifva  vid  full  hastighet 
250,  vid  half  hastighet  125  och  vid  kvarts  hastighet  62  x/2 
hvarf  pr  min.  Hvad  vikten  beträffar  skulle  motorerna, 
turbogeneratorerna,  rörledningar  m.  m.  väga  ungefär  184 
tons  i  stället  för  148  ton  med  direkt  kopplade  turbiner, 
d.  v.  s.  vikten  skulle  utfalla  25  %  större.  Å  andra  sidan 
skulle  på  grund  af  minskad  ängåtgång,  hvilken  minskning 
Mr.  Durtnall  uppskattar  till  ej  mindre  än  40  procent,  vik¬ 
ten  af  ångpanninstallationen  i  det  elektriskt  drifna  far¬ 
tyget  minskas  från  440  till  260  tons  d.  v.  s.  en  minsk¬ 
ning  med  40  %  .  Vidare  angifves,  att  maskinernas  vikt 
ökas  med  36  tons  och  att  ångpannornas  vikt  minskas  med 
180  tons,  hvilket  ger  en  nettominskning  i  maskineriets 
totala  vikt  af  144  tons;  samtidigt  skulle  kolåtgången  högst 
afsevärdt  minskas.  Mr.  Durtnalls  system  har  antagits  för 
ett  mudderverk  på  c:a  900  hkr.,  men  resultaten  af  profven 
äro  ännu  ej  tillgängliga. 

Mr.  W  L.  R.  Emmet  har  äfven  föreslagit  ett  nytt 
elektriskt  system  samt  förklarat,  att  hans  förslag  utgöres  af 
verkliga  konstruktioner  utarbetade  i  hvarje  betydelsefull  de¬ 
talj,  hvilka  förslag,  om  tillfälle  yppar  sig,  skola  kontrakteras 
och  garanteras.  Hans  anordning  af  en  26  000  hkr  installa¬ 
tion,  som  Mr.  Emmet  angifvit  som  lämplig  för  de  nya  20  1 L 
knops  amerikanska  slagskeppen,  visas  i  fig.  w.  På  hvardera 
propelleraxeln  äro  två  motorer  installerade,  af  hvilka  den  ena 
är  försedd  med  polomkopplingsströmbrytare,  så  att  den  kan 
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användas  vid  lägre  hvarftal,  under  det  den  andra  är  utförd 
endast  för  det  mindre  poltalet  motsvarande  hög  hastighet 
och  försedd  med  lämpliga  motståndsanordningar  för  att 
åstadkomma  det  stora  kraftpar,  som  eftersträfvas,  för  att 
hastigt  ändra  fartygets  rörelseriktning.  Generatorspänningen 
är  föreslagen  till  högst  2  200  volt.  Ensamt  vikten  af  Parsons- 


turbinerna,  som  föreslagits  för  dessa  fartyg  enligt  konstruk 
tioner  och  beräkningar  af  American  Navy  Dept.  uppgifves 
till  485  tons,  i  hvilken  vikt  icke  är  inbegripet  några  rör 
ledningar,  lager,  axlar,  ventiler  eller  hjälpapparater.  Mot 
svarande  maskindelar  vid  elektrisk  drift  beräknas  väga  35^ 
tons  eller  13 1  ton  mindre.  Dessutom  skulle  erhållas  en  minsk 
ning  i  vikt  af  åtminstone  40  tons,  beroende  på  de  myckel 
enklare  ångrörsförbindningarna  jämförda  med  det  kom 
plicerade  rörsystem,  som  erfordras  för  Parsonsturbiner.  Oir 
ångpanneanläggningen  vid  elektrisk  drift  kan  minskas 
förhållande  till  den  väntade  minskningen  i  ång förbruk 
ning,  skulle  åstadkommas  ytterligare  minskning  i  vikt  ai 
108  tons.  Mr.  Emmet  påstår  därför,  att  omkring  280  ton; 
i  vikt  skulle  hafva  sparats  in  genom  hans  system  af  elekt 
trisk  öfverföring  i  jämförelse  med  det  maskineri,  som  m 
kommer  att  användas  för  de  ofvannämnda  amerikanske 
slagskeppen,  hvilken  inbesparing  i  vikt  kunde  användts 
för  förbättring  af  andra  egenskaper  hos  fartygen. 

Hvilket  af  de  tre  förslagen  —  mekanisk,  hydraulisl 
eller  elektrisk  utväxling  —  som  slutligen  skall  visa  sig  bäs 
torde  för  tillfället  vara  svårt  att  säga,  men  då  så  mångj 
framstående  förmågor  för  närvarande  ifrigt  arbeta  på  frå 
gans  lösning,  torde  det  säkerligen  ej  komma  att  dröja  länge 
förrän  en  del  mycket  påtagliga  förbättringar  härutinnai 
åstadkommits. 


FRÅN  VERKSTÄDERNA  OCH  VARFVEN. 

Juli — Sept. 


Stockholm.  Bergsunds  mek.  verkstads  A.-B.  har  efter  god¬ 
kända  profturer  den  4  och  8  aug.  till  k.  Marinförvaltningen 
levererat  i:sta  klass  torpedbåten  Regnlus  om  110  depl.  tons 
och  25  knops  fart  samt  till  Munktells  mek.  verkstads  A.-B.  i 
Eskilstuna  skrofvet  till  ett  mindre  mudderverk. 

Under  fortgående  byggnad  äro  i:sta  klass  torpedbåten 
Rigel,  en  passagerarebåt  om  cirka  600  brutto  tons  och  650  ind. 
hkr.  för  Datnpfschiffahrt-A.-G.  Osilia  i  Arensburg  samt  en  olje- 
pråm  lastande  300  tons  för  Krooks  Petroleum  A.-B.  i  Stock¬ 
holm.  Pltt  större  ombyggnadsarbete  utgöres  af  Stockholms 
stads  isbrytare,  som  vid  Finnboda  erhåller  nytt  och  föräudradt 
förskepp. 

A.-B.  Motala  verkstads  Filial  har  den  13  juli  färdigbyggt 
och  levererat  en  kolpråm  af  järn  lastande  125  tons  samt  den 
29  september  en  motorisbrytare  Primus  III  till  ej  namugifna 
beställare.  Ångaren  Rudvig  Peyron  har  däijämte  vid  verk¬ 
staden  undergått  en  större  haverireparation. 

Malmö.  Af  Kockums  mek.  verkstads  A.-B.  har  för  A.-B.  Skånska 
Cementgjuteriet  beställts  tvänne  själflossande  mudderpråmar 
samt  för  Malmö  nya  torrdocka  en  större  dockport. 

Helsingborg.  Helsingborgs  varfs  A.-B.  har  för  egen  räkning 
stapelsatt  en  lastångare  om  c:a  900  bruttotons  och  400  ind. 
hkr.  samt  därjämte  utfört  ett  flertal  klassificerings-  och  repara¬ 
tionsarbeten  å  åtskilliga  större  och  mindre  ångare. 


Göteborg.  Lindholmens  verkstads  A.-B.  har  den  10  septembe 
sjösatt  last-  och  passagerareångaren  Axel  Johnsson  om  c: 
4  000  bruttotons  och  2  200  ind.  hkr  för  Rederi  A.-B.  Nore 
stjärnan  i  Stockholm. 

Af  Göteborgs  nya  verkstads  A.-B.  har  den  20  juli  till  Trafi 
A.-B.  Grängesberg — Oxelösund  levererats  bogserångaren  Styi 
björn  om  170  bruttotons  och  600  ind.  hkr  samt  den  25  ju 
för  Trollhätte  kanals  ombyggnad  motorbogserbåten  Trollkätta 
om  30  eff.  hkr. 

Sjösatt  är  den  27  augusti  lastångaren  Edda  om  c:a  55 
bruttotons  och  400  ind.  hkr  för  Ångf.  A.-B.  Commerce  i  Göteborg 

Eriksbergs  mek.  verkstads  A.-B.  har  för  Trollhätte  kanal 
ombyggnad  färdiglevererat  tvänne  mudderpråmar  om  c.a  9 
tons  hvardera  samt  mottagit  nybeställning  å  en  passagerare 
ångare  om  cirka  250  bruttotons  och  400  ind.  hkr  för  Ång! 
A.-B.  Stockholm — Blidösund  i  Stockholm.  Passagerareångarei 
Brevik  II  har  därjämte  vid  verkstaden  undergått  en  större  om 
byggnad  i  fråga  om  såväl  skrof  som  inredning. 

Mariestad.  Vid  Sjötorps  skeppsvarf  och  docka  har  nybyggt 
och  till  Rederi  A.-B.  Öberg  &  Horndahl  i  Helsingborg  leve 
rerats  3-mastade  skonaren  Rennart  om  135  bruttotons  sam 
till  A.-B.  Skånska  Cementgjuteriet  tvänne  pontonpråmar  af  e 
uppgifven  storlek.  Under  byggnad  är  en  lastångare  om  cirk 
160  bruttotons  och  100  ind.  hkr  för  ej  namngifvet  rederi 
Göteborg. 
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are  ocli  deras  konstruktion,  af  ingeniör  Axel  Lindblad;  Från  verkstäderna  och  varfven. 


Central  tryckeriet 


Stockholm  1910 


s.  s.  Axel  Johnson. 


SVENSKA  FARTYGSNYBYGGNADER. 

X.  s.  s.  »Axel  Johnson». 

Pl.  4  och  5. 


För  hvar  och  en,  som  med  intresse  följer  den  svenska 
rtens  och  skeppsbyggnadsindustriens  utveckling,  är 
ordandet  af  Rederiaktiebolaget  Nordstjärnans  i  Stock- 
1  nya  ångare  »Axel  Johnson»  i  flera  afseenden  synner- 
j-  betydelsefull.  Genom  denna  nya  ångare  skänkes  åt 
1  svenska  handelsflottan  ett  af  dess  största  och  modärnaste 
g,  vid  hvars  byggande  beställare,  konstruktör  och  le- 
Dtör  icke  lämnat  något  ospardt  för  att  nå  höjden,  af 
E  den  nutida  skeppsbyggnadskonsten  kan  åstadkomma, 
ilen  svenska  skeppsbyggnadsindustrien  är  denna  fartygs- 
:nad  äfven  en  epokgörande  händelse,  då  densamma 
iedt  tagfärjan  »Konung  Gustaf  V  »,  som  i  år  levererades 
1  Lindholmens  verkstad  till  svenska  staten,  är  den  första 
R  kombinerade  last-  och  passagerareångare,  som  ny- 
fls  vid  ett  svenskt  skeppsvarf.  Det  är  i  första  hand 
'm  framlidne  generalkonsul  Axel  Johnsons  initiativ,  som 
■x  ångare  tillika  med  ett  systerfartyg  kommit  att  ny- 
;is  vid  ett  svenskt  skeppsvarf  och  hvarigenom  han 
i  möjligaste  mån  att  åt  den  svenska  skeppsbyggnads- 
'trien  bereda  en  ny  blomstringstid. 

Den  nya  ångaren  är  närmast  afsedd  att  användas  i  en 
md  trade,  nämligen  direkta  linien  Sverige — La  Plata, 


hvilken  linie  af  Rederiaktiebolaget  Nordstjärnan  inrättades 
år  1904.  Till  en  början  trafikerades  denna  linie  af  de 
samma  rederi  tillhöriga  ångarna  »Oscar  II»,  »Oscar  Fred¬ 
rik»  och  »Drottning  Sophia»,  men  rederiet  fann  inom  kort 
att  för  liniens  rätta  betjänande  erfordrades  särskildt  afpas- 
sade  båtar,  hvadan  sedan  år  1905  tillkommit  de  bägge 
för  denna  linie  särskildt  byggda  ångarna  »Kronprinsessan 
Victoria»  och  »Prinsessan  Ingeborg».  Emellertid  utveck¬ 
lades  linien  allt  mer  och  mer,  i  det  alltjämt  växande  laster  af 
exportgods  från  Sverige  erhölls,  hvadan  år  1909  byggandet 
af  den  nu  färdiga  ångaren  jämte  ett  systerfartyg  beslöts. 

»Axel  Johnson»,  hvars  hufvudritning  återgifves  i  Pl. 
4,  är  byggd  vid  Lindholmens  verkstad  i  Göteborg  samt 
konstruerad  af  ingeniören  W.  Hök  i  Stockholm,  som  såväl 
upprättat  byggnadsspecifikationerna  till  densamma  som  kon¬ 
trollerat  själfva  byggnadsarbetet. 


Fartygets  hufvuddimensioner  äro: 


Längd  mellan  innerkant  af  stäfvar 

.  II4>i° 

mel. 

Mallbredd 

.  J5> 47 

» 

Malldjup  till  shelterdäck 

.  ™,52 

Malldjup  till  öfre  däck 

.  7)11 

» 

Djupgående  på  Lloyds  sommaifribord 

.  7)02 

» 
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Lastförmågan  är  c:a  6  700  tons,  under  det  att  det 
engelska  bruttotonnaget  belöper  sig  till  4  280  och  netto¬ 
tonnaget  till  2  360  tons. 

Ångaren  är  byggd  af  shelterdäckstypen  till  Eng.  Lloyds 
klass  100  A.  1.  samt  är  försedd  med  tre  genomgå¬ 
ende  däck  af  stål.  Då  ångaren  därjämte  är  afsedd  föra 
passagerare  är  densamma  äfvenledes  byggd  att  uppfylla  en¬ 
gelska  Board  of  Trades  fordringar  å  dylika  fartyg.  Dubbla 
botten  af  cellsystemet,  hvilken  jämte  pikarna  rymmer  1  400 
tons  vattenbarlast,  är  utsträckt  öfver  hela  fartygets  längd 
och  saknar  brunnar.  De  vattentäta  tvärskeppsskotten  äro 
6  till  antalet,  hvarigenom  fartyget  uppdelas  i  7  vattentäta 
afdelningar,  nämligen  4  lastrum,  pann-  och  maskinrummen 
samt  för-  och  akterpikarna.  Lastluckorna  äro  4  till  anta¬ 
let  i  hvarje  däck  och  af  följande  storlekar  å  shelterdäcket 
förifrån  räknadt:  6,705  x  4>875  i  7 5 3 1 5  X  4>875;  7 > 3 1 5  X  4>875 
samt  6,705  x  4,875;  längst  akterut  är  därjämte  en  s.  k. 
tonnageöppning  upptagen. 

Däcken  äro  trenne,  nämligen  shelterdäck,  öfre  däck 
och  hufvuddäck,  hvartill  kommer  ett  båt-  eller  salongsdäck 
jämte  kommandobrygga.  Båt-  eller  salongsdäcket  upptager 
ungefär  en  tredjedel  af  fartygets  hela  längd  midskepps, 
samt  är  beläget  ofvan  de  å  shelterdäcket  befintliga  af  stå 
byggda  däckshusen.  Salongsdäckets  inredning  upptager 
allenast  befälhafvarens  skrif-  och  sofrum  samt  navigations- 
hytt;  å  salongsdäcket  finnas  dessförutom  fartygets  båtar, 
maskinskylight  m.  m. 

Shelterdäcket  upptager  fartygets  egentliga  inredning 
för  passagerare  samt  däcksanordningarna  för  lossning  och 
lastning.  Passagerareinredningen  är  belägen  midskepps  samt 
omfattar  förifrån  räknadt  salong,  ägarens  hytt,  tillika  med 
9  hytter  af  1  :sta  klass,  hvarje  afsedd  för  2  personer.  Akter 
om  denna  inredning  ligga  tvänne  2:dra  klass  hytter,  däcks- 
och  maskinbefälets  hytter  samt  dylika  för  kockar,  lots, 
mässpojkar  m.  m.  I  denna  inredning  inrymmes  äfven¬ 
ledes  särskilda  mässar  för  befäl,  matroser  och  eldare  tillika 
med  penterier,  kök,  förrådsrum,  badrum,  styrmaskinsrum, 
w.  c.,  m.  m.  Öfre  däckets  inredniug  omfattar  i  förskep¬ 
pet  skansar  för  16  eldare  och  14  matroser  samt  hytter 
för  donkeyman,  smörjare,  båtsman  och  timmerman  m.  m. 
och  i  akterskeppet  en  större  hytt  för  6  st.  2:dra  klass 
passagerare  tillika  med  ett  förråds-  samt  ett  isoleradt  kyl- 
rum.  Elektrisk  belysning  förekommer  i  inredningen  och 
uppvärmning  sker  medelst  ångvärmeledning  öfver  hela 
fartyget. 

Inredningen  är  i  i:sta  klass  salong  och  ägarens  hytt 
af  mahogny  och  birds  eye  maple  med  möbler  af  mahogny; 
i  befälhafvarens  skri  frum  af  mahogny  och  i  sof  hytten  af 
sycamore  samt  i  i:sta  klass  passagerarehytter  utförd  med 
hvitmålade  skott  med  möbler  likaledes  af  mahogny.  I  na- 
vigationshytten  äro  möblerna  af  mahogny  och  i  befälshyt- 
terna  af  mahogny,  ask  eller  ek;  i  skansar  och  mässar  äro 
alla  skott  hvita  och  till  all  hyttinredning  användes  Hoskins 
järnsängar. 

Rörande  däcksutrustningen  må  anmärkas,  att  endast 
tvänne  master  af  stål  med  kaltoppar  af  trä  finnas.  Hvar- 
dera  masten  är  försedd  med  4  st.  6  tons  lastbommar  af 
trä  tillika  med  tvänne  gafflar  likaledes  af  trä.  Dessutom 
finnes  en  portabel  lastbom  af  stålrör  om  30  tons  lyftkraft 


med  tillhörande  lyftanordningar,  hvilken  lastbom  kan  ai 
vändas  vid  hvar  och  en  af  de  bägge  masterna.  Tillh< 
rande  ångwinschar,  fyra  till  hvarje  mast,  äro  af  Clark* 
Chapmans  typ  med  18  tums  linkorgar,  12  tums  vipp- san 

1  5  tums  varpnockar. 

Ett  ångankarspel  af  Clarke,  Chapmans  typ  är  upj 
ställdt  föröfver  å  shelterdäcket  och  akterut  å  samma  däc 
finnes  en  förhalningswinsch  likaledes  af  Clarke,  Chapmar 
konstruktion.  Ångstyrmaskinen,  som  är  af  Hasties  kor 
struktion,  är  såsom  nämndt  uppställd  i  midskeppsinrei 
ningen  å  shelterdäcket  samt  åverkas  från  styrratten 
kommandobryggan  förmedelst  kontrollaxelledning;  läng 
akterut  å  samma  däck  finnes  därjämte  en  reservhandst) 
inrättning  af  vanlig  konstruktion  försedd  med  Hasties  p. 
tenterade  vätskeroderbroms. 

Båtutrustningen,  förlagd  till  båtdäcket,  består  af  2  st.  2 
fot  långa  lifbåtar  upphängda  i  Welins  kvadrantdäfvertar  san 

2  st.  mindre  23  fot  långa  båtar  äfvenledes  upphängda 
dylika  däfvertar.  Ankarutrustningen  åter  består  af  3  s 
Byers’  bogankare,  alla  s.  k.  »stockless»,  samt  tvänne  raindi 
ankare  af  vanligt  slag. 

Propellermaskineriet,  hvilket  till  sin  hufvudsakligasi 
del  är  utfördt  vid  Motala  verkstad  och  hvilket  är  berä 
nadt  kunna  gifva  fartyget  en  fart  af  10  3/4  knop,  utgöres 
en  ytkondenserande  trippelexpansionsmaskin  om  cirka  2  2c 
ind.  hästkrafter  samt  arbetar  å  tre  vefvar,  ställda  i  12c 
vinkel  mot  hvarandra. 

Cylinderdimensionerna  äro : 


Högtryckcylinderns  diam .  b6o,3  w/ 

Medel  »  »  . , . .  1104,8  >j 

Låg  »  »  .  . . .  1 828,7  >.| 

Slaglängd .  1 143 


Aspinalfs  marinregulator  användes  för  propelierm1 
skinen,  hvars  omloppstal  upppgår  till  cirka  70  hvarf  pt 
minut. 

Ångpannorna,  byggda  vid  Lindholmens  verkstad,  u! 
göras  af  4  st.  enkeländade  tubpannor  af  vanlig  sjöån:! 
pannetyp.  De  äro  konstruerade  för  ett  arbetstryck  af  14, c 
kg.  pr  cm.2  samt  äro  hvardera  försedda  med  tre  eldst. 
der  af  korrugerad  plåt  enligt  Morisons  system. 

Pannorna,  af  hvilka  endast  3  samtidigt  användas  ocj 
en  hålles  i  reserv,  hålla  en  diameter  af  4,8  m.  samt  e 
längd  af  3,25  m.  Eldytan  pr.  panna  uppgår  till  197  m 
och  motsvarande  rostyta  till  6,13  m2.  Kolåtgången  angi 
ves  till  högst  0,67  kg.  pr  ind.  hkr.  och  rymden  af  fart 
gets  kolboxar  till  2,200  tons,  inbegripande  omkring  1  00 
tons  reservkol.  Askan  i  eldrummen  utkastas  i  sjön  m< 
delst  See’s  askejektorer. 

Propellern  är  försedd  med  4  blad  af  brons,  fästad 
till  ett  naf  af  gjutstål.  Diametern  uppgår  till  5,5  och  stu 
ningen  till  5,1  meter. 

Fartyget,  som  kontrakterades  den  2  aug.  1909  san 
sjösattes  den  10  sept.  1910,  undergår  f.  n.  proftur  san 
väntas  blifva  leveransfärdigt  under  innevarande  deceml» 
månad. 

Å  stapelbädden  till  s.  s.  »Axel  Johnson»  sträcku 
förliden  höst  kölen  till  systerångaren,  som  torde  koma 
att  levereras  uti  oktober  1911. 
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EN  NY  METOD  ATT  FÖRMEDELST  PLANIMETER  UTFÖRA  STABILITETS- 

BERÄKNINGAR. 


Af  Alex.  Urwin. 


Efterföljande  metod  att  förmedelst  planimeter  utföra 
»ilitetsberäkningar  torde  kunna  erbjuda  åtskilligt  af  in¬ 
se  icke  blott  för  dem,  hvilka  icke  äga  tillgång  till  en 
grator,  utan  äfven  för  hvar  och  en,  som  önskar  taga 
1  af  ett  nytt  sätt  att  behandla  ett  gammalt  problem, 
iru  denna  metod  tager  längre  tid  i  anspråk,  än  om 
1  integrator  vore  tillgänglig,  är  likväl  metodens  tillförlit- 
;  et  densamma  som  integratorns. 

Metoden  grundar  sig  därpå,  att  om  en  integralkurva 
(fig.  1)  uppdrages  så,  att  det  för  handen  varande  de- 
kementet  till  vänster  om  en  godtycklig  linie  AB  angif- 
|  genom  ordinatan  ab ,  så  är  kvoten  af  arean  obeda  och 
:inatan  dc,  hvilken  ordinata  angifver  hela  deplacemen- 
lika  med  deplacementstyngdpunktens  afstånd  från  dc. 

nämligen  ab  angifver  storleken  af  deplacementet  till 
; ster  om  AB  och  ax  b x  angifver  deplacementet  till  vänster 
:  Ax  Bx,  så  är  deplacementet  af  figuren  Ax  Bx  lika  med 
;dskillnaden  mellan  ab  och  ax  bx  d.  v.  s.  af  bx  c  samt 
■m  af  den  streckade  delen  y  x  bx  c  lika  med  motsva- 
le  moment  med  afseende  på  de.  Då  således  arean 
1'  motsvarar  summan  af  alla  dessa  streckade  delar,  föl- 
i  att  denna  area  angifver  deplacementets  moment  med 
'ende  på  de. 

För  att  förtydliga  användandet  af  metoden  ifråga  vid 
ritandet  af  stabilitetskurvor  för  ett  fartyg  tages  som 
:npel  det  i  fig.  2  utvisade  flushdäckade  fartyget.  I 
: tia  figur  uppritas  spantareorna  tillsammans  med  integral- 
rorna  för  olika  vattenlinier  vid  en  krängningsvinkel  af 
Fartygets  längd  (237,75  eng.  fot)  har  delats  i  15 
i  delar  och  deplacementsberäkningen  har  utförts  enligt 
:  s.  k.  trapezmetoden.  Som  kontroll  på  denna  metods 
brlitlighet  i  ifrågavarande  fall  må  nämnas,  att  deplace¬ 


mentet  i  upprätt  läge,  som  uträknats  efter  såväl  trapez¬ 
metoden  som  Simpsons  regel,  i  förra  fallet  blef  3053  och 
i  senare  fallet  3061  tons,  hvaraf  framgår  att  den  förut¬ 
nämnda  metoden  för  förevarande  fall  är  fullt  tillförlitlig. 
Enligt  trapezmetoden  är  som  bekant  deplacementets  volym. 

D  —  h  {l IzivoA-y n)  +  J’i  +  )’•>  +  •  •  +>'«=,) 
då  =  h  afståndet  mellan  sektionerna  och  y  =  sektions- 
areorna. 

Denna  metod  är  tydligen  synnerligen  användbar  vid 
användandet  af  planimeter,  enär  i  de  flesta  fall  halfva 
summan  af  ändareorna  är  lika  med  noll  eller  halfveringen 
af  desamma  lätt  kan  utföras  under  själfva  planimetreringen. 
Ännu  en  fördel  erbjuder  trapezmetoden  därutinnan,  att  vid 
sådana  vattenlinier,  där  deplacementslängden  blir  upp¬ 
delad  i  ett  udda  antal  delar,  trapezmetoden  kan  till  skill¬ 
nad  från  exempelvis  Simpsons  regel  användas  utan  upp¬ 
ritandet  af  tillfälliga  hjälpsektioner. 

Själfva  beräkningen  utföres  så,  att  först  uppritas  fartygets 
spantruta  samt  nödiga  vattenlinier  wxlxi  w2l2  o.  s.  v.  (fig.  2) 
vid  olika  krängningsvinklar.  Därefter  uppdrages  till  exem- 
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pel  linien  AB  vinkelrätt  mot  vattenlinien  u\lx  och  de- 
placementet  till  vänster  om  AB  uträknas  med  planimeter 


samt  afsättes  lika  med  gd  i  någon  passande  skala,  p 
så  sätt  kan  integralkurvan  abcdefg  erhållas.  Arean  inoi 
denna  kurva  uträknas  därelter  medelst  planimetern  ocl 
om  afläsningen  därvid  är  lika  med  A,  erhålles  depk 
cementstyngdpunktens  afstånd  från  ef 

planimeterkonstanten 


=  A  . 


ef 

Detta  förfarande  upprepas  för  alla  andra  vattenliniei 
hvarvid  de  öfriga  i  dg.  2  uppritade  integralkurvorna  erhållas 
Sedan  läget  af  de  olika  tyngdpunkterna  för  depk 
cementet  under  de  antagna  vattenlinierna  på  så  sätt  ui 
rönts,  afsättes  deras  afstånd  från  en  godtycklig  linie  O. 
såsom  ordinator  med  de  motsvarande  deplacementen  son 
abscissor  (fig.  3).  Genom  upprepandet  af  ofvanståend 
förfarande  för  olika  krängningsvinklar  kan  på  så  sätt  ei 
fullständig  stabilitetsberäkning  för  fartyget  ifråga  utföras 


OM  ISBRYTAREFARTYG  OCH  DERAS  KONSTRUKTION. 

Af  ingeniör  Axel  Lindblad. 


Den  kortfattade  redogörelse  öfver  isbrytarefartyg  och 
deras  konstruktion,  som  här  framlägges,  har  jag  med  ve¬ 
derbörligt  tillstånd  i  första  hand  grundat  på  det  erkändt  ut¬ 
märka  arbete  » Om  isbrytareångfartyg  och  vintersjöfart », 
som  den  framstående  finske  fackmannen  baron  K  E.  Palmen 
år  1894  utgifvit.  Ehuru  jag  ur  denna  synpunkt  sedt  må¬ 
hända  rättast  borde  hafva  inskränkt  mig  att  athandla  alle¬ 
nast  de  efter  nämnda  år  tillkomna  isbrytarefartygen,  har 
jag  likväl  här  upptagit  samtliga  mera  betydande  isbrytare 
för  att  därigenom  få  en  möjligast  fullständig  sammanställ¬ 
ning  af  nu  befintliga  isbrytarefartyg. 

Förutom  af  baron  Palmen  har  jag  emellertid  vid  utar¬ 
betandet  af  efterföljande  redogörelse  erhållit  synnerligt 
bistand  i  form  af  värderika  upplysningar  och  anvisningar 
af  andra  på  området  särskildt  framstående  fackmän  såsom 
finske  ingeniörerna  R.  Runeberg  i  S:t  Petersburg,  O.  Bons- 
dorff  i  Tammerfors,  Konstantm  Jansson  i  Helsingfors,  befäl- 
hafvaren  på  finska  statens  isbrytare  »Tarmo»,  kapten  L. 
Alelan  m.  fl.,  till  hvilka  samtliga  herrar  jag  härmed  anhåller 
få  framföra  min  förbindligaste  tacksamhet. 

#  * 

* 

Bland  alla  de  olika  metoder  såsom  issågning,  sönder- 
sprängning  m.  m.,  som  under  loppet  af  de  senaste  50  åren 
användts  för  att  åt  fartyg  bana  väg  genom  is,  har  icke 
någon  visat  sig  kunna  öfverträffa  metoden  att  för  detta 
ändamål  använda  särskildt  konstruerade  fartyg. 

Dylika  s.  k.  isbrytande  fartyg  konstruerades  ursprung¬ 
ligen  för  att  i  af  is  stängda  farvatten  och  hamnar  bana 
väg  åt  andra  fartyg,  men  så  småningom  har  man  byggt 
ett  flertal  i  reguljär  vinterfart  gående  post-  och  passagerare¬ 
ångare,  tågfärjor  och  t.  o.  m.  lastångare  såsom  isbrytande 
fartyg,  hvadan  de  nuvarande  isbrytande  ångfartygen  med 
hänsyn  härtill  kunna  indelas  i  följande  tvänne  hufvud- 
grupper : 

1)  enkom  för  isbrytning  och  arbete  i  is  afsedda 
fartyg  samt 

2)  isbrytande  fartyg  afsedda  äfven  för  andra  ända¬ 
mål  än  isbrytning. 


Vid  enkom  för  isbrytning  byggda  fartyg  sätter  mai 
som  bekant  allt  såsom  form,  styrka  i  skrof,  maskinkraf 
m.  m.,  i  fullaste  öfverensstämmelse  med  ändamålet  ocl 
framför  de  fordringar,  som  i  allmänhet  eljest  ställas  p; 
fartyg.  Detta  gör  att  isbnytarefartygen  i  regel  blifva  fö 
dyra  och  oändamålsenliga  att  användas  till  annat  än  at 
kämpa  mot  oundvikliga  naturhinder  vid  den  allmänna  sam 
färdseln  till  sjöss,  vare  sig  dessa  hinder  nu  utgöras  af  fas 
tjocki  s  eller  mer  eller  mindre  grofva  packisband.  Vid  der 
andra  hufvudgruppens  fartyg  åter  d.  v.  s.  allenast  för  is 
forcering  byggda  fartyg  söker  man  återigen  att  med  lämp 
liga  förstärkningar  och  konstruktioner  göra  ett  vanligt  far 
tyg  i  stånd  att  till  en  viss  grad  hjälpa  sig  fram  vid  inträf 
fade  ishinder  utan  att  dock  kunna  arbeta  lika  effektiv 
som  en  s.  k.  isbrytare. 

Ehuru  dessa  senare  isforcerande  fartyg  onekligen  er 
bjuda  mycket  af  intresse  samt  alltjämt  växa  såväl  i  fråga 
om  antal  och  storlek  som  i  betydelse  för  den  allmänna 
sjösamfärdseln,  komma  i  detta  sammanhang  dock  endast 
att  afhandlas  den  förstnämnda  gruppens  fartyg  eller  de 
s.  k,  egentliga  isbrytarne.  Att  så  skett  har  närmast  be¬ 
rott  därpå,  att  de  konstruktionsprinciper,  hvilka  gälla  för  de 
egentliga  isbrytarna  och  hvilka  i  hög  grad  fullkomnat  de¬ 
sammas  isbrytande  egenskaper,  i  stort  sedt  och  under 
iakttagande  af  de  modifikationer,  som  framkallas  i  första 
hand  af  passagerare-  och  fraktfartens  kraf,  äfven  vinna  till- 
lämpning  å  den  andra  hufvudgruppens  fartyg. 

De  egentliga  isbrytarefartygen  konstrueras,  hvad  deras 
arbetssätt  i  isen  beträffar,  hufvudsakligast  efter  tvänne  från 
hvarandra  skiljda  hufvudtyper,  nämligen 

1)  den  europeiska  typen  och 

2)  den  amerikanska  typen. 

Hufvudprincipen  för  bägge  dessa  typer  är  så  till  vida 
gemensam,  som  densamma  går  ut  på  att  isen  krossas  ge¬ 
nom  tyngden  af  fartygets  förskepp,  hvarvid  dock  vid  den 
amerikanska  typen  den  rent  mekaniska  iskrossninger.  un¬ 
derlättas  förmedels  vattenströmmar,  alstrade  af  en  i  isbry¬ 
tarens  förskepp  anbragt  särskild  förpropeller.  Till  följd 
af  denna  olikhet  i  själfva  arbetssättet  erbjuda  de  båda  ty- 
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arnas  olika  fartyg  en  del  principella  skiljaktigheter  i  fråga 
n  själfva  fartygskonstruktionen,  med  hänsyn  hvartill  de 
igge  typerna  lämpligast  torde  behandlas  hvar  och  en  för 
g.  Början  torde  därvid  böra  göras  med  den  europiska 
brytaretypen  såsom  varande  såväl  den  äldsta  som  ock 
en  talrikast  representerade. 

I.  Den  europiska  typen. 

Denna  typ  kan  sägas  hafva  uppkommit  år  1871  i 
amburg,  då  den  tyske  skeppskonstruktören  Fr.  Steinhaus 
r  öppenhållandet  af  vintertrafiken  på  Elbe  konstruerade 
it  första  egentliga  isbrytarfartyget  »Eisbrecher  I».  Hos 
:nna  isbrytare  återfinnes  äfvenledes  alla  de  hufvudegen- 
aper,  som  intill  senaste  tid  ansetts  erforderliga  för  en 
brytare. 

Grundprincipen  för  denna  typ  är  att  ett  tungt  och 
arkt  fartygsskrof  med  stor  maskinkraft  med  eller  utan 
isats  drifves  mot  isen,  hvarvid  förskeppet  genom  lämplig 
rskepps-  och  förkölsform  tvingas  att  skjuta  upp  på  isen, 
m  därigenom  krossas  under  fartygets  tyngd.  Brytnings- 
ttet  kan  dock  blifva  i  viss  mån  något  olika  vid  gång  i  packis, 
sörja  och  fast  is  beroende  på  packisens  mäktighet,  det 
sta  isfältets  tjocklek  och  snöbetäckning  och  äfvensom  på 
rtygets  form. 

Utmärkande  egenskaper  för  själfva  fartygskroppen  är 
n  stora  bredden  i  förhållande  till  längden  (längden  c:a 
gånger  bredden),  hvarigenom  afses  att  vinna  möjligast 
;'da  manöverförmåga  hos  fartyget  samt  det  stora  djup- 
jendet  akter,  hvilket  möjliggör,  att  propellern  kommer 
'Upt  till  skydd  för  isen.  Styrlastigheten  hos  dessa  is- 
lytare  är  därför  ganska  stor  äfvensom  bredden  i  ända- 
:ål  att  åstadkomma  såväl  en  möjligast  fullständig  iskross- 
ng  som  en  möjligast  bred  segelränna. 

Hvad  fartygsformen  beträffar,  så  göras  spantlinierna 
jnt  tilltagande  från  kölen,  så  att  den  största  bredden 
!  mmer  ofvan  vattenlinien,  hvarigenom  de  delar  af  fartygs- 
dorna  midskepps,  som  komma  i  beröring  med  isen, 

1  fva  af  fyllig  konvex  form.  Härigenom  minskas  icke  blott 
kan  för  inklämning  af  isen  utan  möjliggöres  ock  att  den 
<  gång  lösbrutna  isen  lätt  kan  söka  sig  väg  under  själfva 
i  tygsskrofvet.  Aktervattenlinierna  åter  äro  skarpa  under 
'ttnet,  så  att  propeller  och  roder  komma  djupt  ned,  men 
'1  hvalfvet  öfver  vattnet  mera  afrundade  för  att  lämna 
t  stor  tryckyta  mot  vattnet,  hvilket  förorsakar,  att  far¬ 
tset  får  en  för  isbrytning  nyttig  stampande  rörelse.  Ett 
d  vattenytan  fylligt  akterskepp  åstadkommer  dessutom 
-ast  en  stor  svallvåg,  som  söndrar  isen  långt  åt  sidorna. 

Ät  förskeppet,  den  vid  isbrytning  utan  tvifvel  vikti- 
r>te  delen  af  fartyget,  gafs  ursprungligen  en  något  fyllig 
f  m  med  utfallande  stäf  och  sluttande  förkölsunderlopp, 
i  att  fartyget  möjligast  lätt  skulle  kunna  skjuta  upp  på 
n.  Denna  förskeppsform,  sådan  den  först  kom  till  an- 
ndning  för  hamburgska  isbrytaren  »Eisbrecher  I»,  visade 
>  vid  isbrytning  göra  god  nytta,  hvarför  den  noga  följdes 
1  de  efter  »Eisbrecher  I»  närmast  följande  isbrytarna.  Så 
iåningom  utvecklades  emellertid  densamma  därhän,  att 
Ten  gjordes  allt  mer  och  mer  fyllig  eller  skedformig 
t  d  starkt  konvexa  vattenlinier.  Erfarenheten  visade  dock 
1  rt.  att  den  fullt  kovexa  bogformen  var  särskildt  vid 
-dning  af  packis  och  snöbetäckt  is  synnerligen  ofördel- 
1  ig,  i  det  att  vid  denna  bogform  issörjan  och  snön  ho- 
'ies  tillsammans  till  en  till  fartygets  bog  vidhäftande 
'1  eller  bädd,  som  afsevärdt  hindrade  eller  alldeles  omöj¬ 


liggjorde  fartygets  framfart  genom  isen.  För  den  skull 
återgick  man  vid  senare  isbrytarkonstruktioner  till  den 
ursprungliga  formen  hos  »Eisbrecher  I»,  h vilken  form  nu 
utvecklades  så,  att  de  så  godt  som  raka  törskeppsvatten- 
linerna  hos  »Eisbrecher  I»  gjordes  helt  raka  eller  t.  o.  m. 
något  S-formade.  Härigenom  erhölls  en  skarp  bog,  som 
vid  fartygets  framfart  verkar  mera  skärande  eller  klyfvande 
och  som  därför  visat  sig  erbjuda  åtskilliga  företräden  fram¬ 
för  det  skedformiga  förskeppet. 

På  så  sätt  har  numera  uppkommit  nedannämnda 
tvänne  förskeppsformer,  mellan  hvilka  dock  många  varianter 
naturligen  ligga,  nämligen 

1)  den  skedformiga  och 

2)  den  skarpa  förskeppsformen. 

Den  förstnämnda,  som  äfven  fått  benämningen  den 
»hamburgska»  efter  staden  Hamburg,  där  den  i  isbrytaren 
»Eisbrecher  I»  först  uppstod,  torde  numera  vid  konstruk¬ 
tion  af  isbrytarfartyg  vara  alldeles  frångången  och  kom 
sista  gången  till  synes  hos  den  år  188g  för  finska  statens 
räkning  byggda  isbrytaren  »Murtaja». 

Den  senare  formen  åter,  som  efter  det  första  med 
skarpare  bogform  år  1891  konstruerade  isbrytarfartyget, 
svenska  kanonbåten  »Svensksund»  fått  namnet  »svensksunds»- 
typen,  vann  först  i  början  af  1890-talet  insteg  och  har 
sedan  dess  legat  till  grund  för  nyare  isbrytare  af  europeiska 
typen.  Före  kanonbåten  »Svensksunds»  konstruktör,  numera 
aflidne  öfverdirektören  G.  W.  Szuenson,  torde  dock  finske 
ingeniören  R.  Runeberg  i  S:t  Petersburg  hafva  varit  den, 
som  först  fäste  uppmärksamheten  på  den  skedformiga 
typens  olägenheter,  i  det  han  redan  år  1889  som  medlem 
i  expertkommittén  för  finska  isbrytaren  »Murtajas»  kon- 
konstruktion  påpekade  önskvärdheten  såväl  af  att  medelan- 
fallsvinkeln  mellan  långskeppslinierna  och  horisontalplanet 
borde  minskas  som  att  vattenlinerna  och  tvärsektionerna 
borde  göras  något  S-formade.  Ingeniör  Runebergs  åsikter 
vunno  emellertid  då  icke  afseende  och  »Murtaja»  byggdes 
som  bekant  efter  den  äldre  skedformiga  typen. 

Länge  såg  man  emellertid  med  räddhåga  på  den 
nya  skarpa  bogformen  och  det  dröjde  ända  intill  slutet 
uf  1890-talet,  innan  densamma  vann  allmännare  burskap 
hos  konstruktörerna  af  isbrytarefartyg.  Man  använde  sig 
äfven  till  en  början  med  stor  försiktighet  af  den  skarpare 
förskeppsformen  och  många  variationer  framkommo  såsom 
nämndts  af  de  båda  hufvudformerna.  Ehuru  det  därför 
erbjuder  stora  svårigheter  att  med  hänsyn  till  förskeppets 
form  göra  någon  bestämd  indelning  af  de  nu  i  tjänst  va¬ 
rande  isbrytarne  af  den  europeiska  typen,  torde  dock  ne¬ 
danstående  indelning,  som  utförts  efter  i  fackpressen  syn¬ 
liga  uppgifter  och  meddelanden,  gifva  någon  ledning  vid 
bedömandet  af  dessa  isbrytares  förskeppsform. 

Isbrytare  med  skedformigt  förskepp:  »Eisbrecher  I», 
och  »II»  (Hamburg,  1871  och  1876),  »Mjölner»  (Kristi¬ 
ania,  1878),  »Isbrytaren  1 »  (Göteborg,  1882),  »Starkodder» 
(Korsör,  1883),  »Bryderen»  (Köpenhamn,  1884)  och  »Mur¬ 
taja»  (Hangö,  1889)  m.  fl. 

Isbrytare  med  skarp  förskeppsform .  »Svensksund» 
(Malmö,  1891),  »Ledokol  II»  (Libau,  1895),  »Sleipner» 
(Köpenhamn,  1896),  »Nadjeshni»  (Vladivostok,  1896)  och 
»Avance»  (Åbo,  1897)  m.  fl. 

Isbrytare  med  närmelsevis  skarp  förskeppsform :  »Tor» 
(Helsingör,  1890),  »Mjölner»  (Korsör,  1890),  »Eisbrecher 
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III»  (Hamburg,  1893),  »Tyr»  (Korsör,  1893),  »Isbjörn» 
(Kristiania,  1894),  »Isbrytaren  2»  (Göteborg,  1895),  »Is¬ 
brytaren»  (Stockholm,  1896)  m.  fl, 

II.  Den  amerikanska  typen. 

Den  isbrytaretyp,  som  par  préférence  kallas  den  ame¬ 
rikanska,  kom  först  till  användning  för  de  stora  järnvägs¬ 
färjor,  som  trafikera  de  stora  sjöarna  Michigan  och  Huron. 
I  Michigansundet,  som  ofta  är  fylldt  af  is,  hade  man  på 
sin  tid  med  sådan  framgång  användt  sig  af  metoden  att  bac¬ 
kande  taga  sig  fram  med  fartyg,  styrda  från  isen  förmedelst 
linor,  att  detta  ingaf  amerikanske  ingeniören  Frank  E.  Kirby 
tanken  att  för  isbrytning  anbringa  äfven  en  propeller  i  ett 
fartygs  för.  Detta  förslag  kom  år  1887  till  utförande  för 
järnvägsfärjan  »St.  Ignace»,  som  år  1893  efterföljdes  af 
systerfartyget  »S:te  Marie»,  hvilka  fartyg  sedermera  visat 
sig  såsom  synnerligen  goda  isbrytare. 

Arbetssättet  hos  isbrytarne  af  den  amerikanska  typen, 
hvilket  i  princip  består  däri,  att  förskeppets  tyngd  krossar 
isen,  som  därjämte  angripes  och  bortskaffas  af  förpropellerns 
vattenströmmar,  torde  förtjäna  att  något  närmare  här  om¬ 
nämnas. 

Vid  brytning  af  fast  is  går  fartyget  framåt  för  bägge 
maskinerna  samt  drifves  mot  isen,  som  på  vanligt  sätt 
sönderkrossas  af  fartygets  tyngd.  Genom  förpropellerns 
sugning  icke  blott  minskas  tendensen  till  svallvåg  framför 
fartyget  utan  äfven  åstadkom  mes  en  vatten  förtunning  för- 
öfver  under  isen,  så  att  det  isen  direkt  uppbärande  vatten¬ 
trycket  förminskas,  hvarigenom  brytningen  i  hög  grad 
underlättas.  Erfarenheten  har  ock  visat  att  10—15  cm:s 
fast  is  brytes  allenast  af  förpropellerns  sugning,  innan 
bogen  ens  nått  fram  till  iskanten.  Tack  vare  förpropellern 
inverkar  äfvenledes  ett  snölager  å  den  fasta  isen  föga 
hindrande,  enär  förpropellerns  vattenströmmar  verksamt 
bortskölja  såväl  snön  som  de  brutna  isstyckena. 

Vid  genombrytandet  af  packisband  och  särskildt  grofva 
sådana  åter  blir  arbetssättet  något  annorlunda.  För  ett 
riktigt  uppskattande  af  hithörande  förhållanden  bör  emeller¬ 
tid  till  en  början  omnämnas,  huru  de  förekommande  grofva 
packisbanden  uppkomma.  Dessa  packisband  bildas  på 
olika  sätt  beroende  på  förnämligast  isens  beskaffenhet  i 
synnerhet  dess  tjocklek,  vindens  och  vattenströmmarnas 
styrka  m.  m.,  men  uppkomma  vanligen  vid  storm  från 
hafvet  på  så  sätt,  att  grofva  isfält  uppbrytas  från  hafssidan 
i  stycken  och  hopas  till  landfast  is  till  vallar,  hvarvid 
den  öfver  vattenytan  liggande  delen  oftast  har  en  volym 
och  vikt  af  ungefär  endast  en  tiondel  af  den  under  vattnet 
befintliga  ismassan.  Ett  sådant  packisband  består  därför 
närmast  och  ofvan  vattenytan  af  en  sammanhängande  is 
massa  af  större  och  mindre  isblock  och  issörja,  samman¬ 
bundna  genom  frysning  och  sammanhållande  hela  packis¬ 
bandet,  under  det  att  de  djupare  belägna  lagen  bestå  af 
mestadels  större  isblock,  hvilka  icke  äro  sammanfrusna 
utan  löst  staplade  och  hvilka  utöfva  ett  betydligt  uppbä¬ 
rande  tryck  uppåt. 

När  därför  isbrytaren,  drifven  af  akterpropellern,  når 
ett  packisband,  får  förpropellern  först  arbeta  för  back,  hvar¬ 
vid  af  densamma  starka  vattenströmmar  kastas  för  öfver 
och  pressas  in  under  packisbandet,  hvars  underliggande 
mindre  bundna  isblock  lösgöras  från  hvarandra  samt  från 
befintlig  snö  och  sörja.  Då  omedelbart  därefter  förpro¬ 
pellerns  rotationsriktning  omkastas,  uppstå  akter  öfver 


gående  vattenströmmar,  som  utsuga  de  lösgjorda  isstyckena 
tillika  med  sörjan  och  snön  och  drifva  desamma  vidare 
akter  öfver  längs  fartyget,  tills  de  under  sin  väg  uppåt 
sträfvande  isblocken  gripas  af  akterpropellerns  vattenström¬ 
mar  och  af  dessa  föras  akterut  i  den  af  fartyget  gjorda 
rännan.  Genom  dylika  växelvis  upprepade  anfall  under¬ 
ifrån  å  packisbandet  skingras  så  småningom  de  understa 
och  större  isblocken,  hvarigenom  det  uppbärande  trycket 
minskas  och  det  i  de  öfverliggande  undergräfda  lagren 
uppstår  en  benägenhet  till  sänkning,  som  beroende  på 
packisens  beskaffenhet  och  den  rådande  temperaturen  möj¬ 
liggör  isbrytarens  mer  eller  mindre  gradvisa  framträngande 
genom  akterpropellern,  intill  dess  att  en  genombrytning  af 
hela  packisbandet  är  verkställd.  Ofta  blir  emellertid  ar¬ 
betssättet  effektivare  genom  att  göra  upprepade  ansatser 
mot  isen,  hvarvid  det  dock  händer  att  förpropellern  roterar 
långsammare  eller  alldeles  stannar,  då  bogen  träffar  isen 
och  isblocken  stöta  mot  propellerbladen.  Angreppet  på 
isbandet  sker  då  mera  stötvis,  men  är  i  regel  ock  mycket 
kraftigare  och  det  hela  tager  ock  kortare  tid  i  anspråk. 
Äro  de  undre  isblocken  i  följd  af  långvarig  stark  köld 
sammanfrusna  till  hvarandra  äfven  djupare  ned  eller  utgöres 
isbandet  af  issörja,  som  frusit  på  djupet,  blir  vattenström¬ 
marnas  inverkan  förminskad  och  arbetssättet  försvåradt,  men 
det  ofvannämnda  blir  dock  det  enda  möjliga  förfaringssättet 
att  utan  tillhjälp  af  sprängämnen  genomgå  ett  packisband, 
som  man  icke  är  i  stånd  att  helt  enkelt  kringå !  I  öfrigt 
varierar  det  nu  omnämnda  arbetsättet  i  sin  mån  alltefter 
packisens  beskaffenhet  och  sammansättning  och  vid  genom¬ 
brott  af  svårare  band  måste  ofta  nog  explosiva  ämnen 
tagas  till  hjälp  för  packisens  söndersprängande. 

På  grund  af  det  nu  beskrifna  arbetssättets  natur  spe¬ 
lar  vid  den  amerikanska  typens  fartyg  själfva  fartygsfor- 
men  icke  samma  stora  roll  som  vid  den  europeiska  typens. 
De  förra  kunna  utan  olägenhet  göras  längre  i  förhållande 
till  bredden  (längden  c:a  5  gånger  bredden)  och  likväl 
tack  vare  de  bägge  propellrarna  bibehålla  en  mycket  god 
manöverförmåga;  härvid  bör  dock  icke  längden  tilltagas 
så  stor  att  de  båda  propellrarnas  vattenströmmar  icke 
kunna  mötas  midskepps,  i  hvilken  händelse  bortförandet 
af  isblock,  snö  och  sörja  i  hög  grad  försvåras  och  far¬ 
tygets  fastklämning  i  is  underlättas. 

Förskeppet  såväl  som  akterskeppet  göres  emellertid 
relativt  skarpt  för  att  gifva  möjligast  rika  vattentillgång  åt 
propellrarna,  hvilket  särskildt  är  af  vikt  för  förpropellern, 
för  att  denna  må  pressa  fullt  effektiva  vattenströmmar  för- 
öfver  för  isens  rasering.  Fartygssidorna  i  vattenlinien  gif- 
vas  liksom  vid  isbrytarna  af  den  europeiska  typen  någon 
lutning  för  att  i  möjligaste  mån  förhindra  fartyget  att  fastna 
i  is  samt  underlätta  lösgörandet  därifrån.  Undervattens- 
kroppen  erhåller  därtill  en  skarp  form,  så  att  vattenström¬ 
marna  och  de  med  dem  följande  isstyckena  lätt  passera 
längs  fartygets  botten  och  sidor. 

Någon  styrlastighet  är  vid  denna  isbrytare  icke  nö¬ 
dig,  utan  arbeta  dessa  i  det  närmaste  på  jämn  köl  eller 
understundom  med  c:a  150  m.rnrs  styrlastighet,  men  pro¬ 
pellrarna  böra  äfven  här  ligga  så  djupt,  att  de  icke  komma 
i  beröring  med  fast  is.  Fartygen  äro  därjämte  i  regel 
utan  yttre  köl  i  afsikt  vinna  ökad  manöverfärdighet. 

Den  aktra  propellermaskinen  konstruerades  ursprung¬ 
ligen  med  omkring  dubbelt  så  stort  effektbelopp  som  den 
förliga  maskinen,  men  man  har  så  småningom  öfvergått 
till  proportionen  2  till  3  samt  3  till  4  och  numera  förordas 
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i  ännu  mindre  differens;  flera  fackmän  såsom  kapten 
elan  hafva  t.  o.  m.  föreslagit,  att  de  bägge  maskinerna 
ulle  vara  af  samma  styrka. 

I  detta  sammanhang  torde  lämpligast  böra  anföras 
gra  andra  omständigheter,  som  i  öfrigt  skilja  de  bägge 
pernas  fartyg  och  som  äro  en  direkt  följd  af  deras  olika 
betssätt.  Tydligt  är,  att  en  isbrytare  enligt  den  ameri- 
mska  typen  måste,  för  anbringandet  af  tvänne  maskiner 
ed  axelledningar,  större  antal  pannor  m.  m.  göras  pro- 
»rtionsvis  längre  än  en  isbrytare  med  endast  en  propeller, 
nskaffningskostnaden  för  en  isbrytare  af  det  förut  nämnda 
iget  blir  därför  väsentligt  större,  och  1897  års  finska  is- 
ytarekommitté  har  i  detta  afseende  på  sin  tid  beräknat, 
t  denna  merkostnad  skulle  för  en  isbrytare  om  2500 
d.  hkr.  uppgå  till  cirka  15  %f  då  fartyget  måste  göras 
meter  längre  i  och  för  anbringandet  af  en  förlig  och 
1  akterlig  maskin  jämte  propellrar.  Äfvenså  blifva 
dligtvis  drifts-  och  underhållskostnaderna  något  större  i 
Ijd  af  ökad  maskinpersonal,  större  kolåtgång  samt  de 
ibbla  maskinerna.  Tilläggas  bör,  att  den  ofvannämnda 
iska  isbrytarekommittén  i  samma  sitt  betänkande  anför 
som  fördelar  gentemot  den  större  merkostnaden,  att  en 
brytare  med  propeller  äfven  i  fören  är  vida  effektivare 
i  sitt  arbete  och  bekvämare  i  sin  manövrering  samt  att 
ensamma  bättre  och  framför  allt  snabbare  utför  sitt  ar- 
|:te. 

* 

Af  särskildt  intresse  vid  konstruktionen  af  isbrytare- 
irtyg  är  förutom  fartygsskrofvets  allmänna  här  ofvan  i  stort 
i  dt  behandlade  form  en  del  andra  betydelsefulla  faktorer 
;som  storleken  af  förstäfvens  anfallsvinkel  mot  is- 
lanet  och  fartygssidornas  lutningsvinkel  mot  hori- 
sntallinien,  trimningsförhållandena,  drifkraftens 
‘orlek,  manöverförmågan  m.m.,  rörande  hvilka  många 
lika  meningar  och  påståenden  hos  de  fackmän,  som 
;nat  dess  frågor  sin  uppmärksamhet,  kommit  till  synes 
i  såväl  offentligen  afgifna  betänkanden  som  i  facktid- 
srifter.  Då  ett  rätt  bedömande  af  hithörande  frågor 
;terst  torde  grunda  sig  på  kännedomen  om  själfva  is  bry  t- 
ingsarbetet  torde  till  hvad  ofvan  sagts  om  isbrytarnas  ar- 
itssätt  dessförinnan  böra  fogas  några  ytterligare  omnäm- 
inden  rörande  fartygens  arbete  i  is. 

I  regel  torde  det  möta  intet  eller  föga  hinder  att 
i;d  isbrytare  af  endera  af  de  båda  nämnda  typerna  bryta 
ht  snöfri  is  äfven  af  betydande  tjocklek.  Annorlunda 
5  iller  sig  däremot  förhållandena  vid  genombrytandet  af 
pf  snöbetäckt  is  eller  af  svåra  packisband,  då  framför 
;t  isbrytare  med  endast  akterpropeller  vid  ansatsers 
töande  lätt  blir  fastsittande  och  ofta  endast  med  stor 
sårighet  kan  lösgöras.  Ingeniör  R.  Runeberg  har  i  ett 
i  1894  hållet  föredrag  ägnat  särskild  uppmärksamhet  åt 
hgan  om  isbrytarfartygs  fastnande  i  is  och  angifver  i 
(tsamma  att  de  tillfällen,  då  en  isbrytare  är  utsatt  för 
I:  fastna  i  isen,  äro  om  vårarna  i  tjock  is,  som  genom 
Siältning  redan  delvis  blifvit  porös,  men  äfven  om  vint- 
rna  i  drifis  och  i  packis  uppblandad  med  snö.  Vid 
1'cering  af  sådan  is  brytes  icke  densamma  sönder  i  styc- 
ln  utan  skjutes  åt  sidorna  samt  pressas  mot  fartygets 
Irdläggning,  hvarvid  den  åstadkommer  ett  starkt  tryck 
Dt  densamma.  Blir  den  därvid  uppkomna  friktionen  så 
?>r  att  fartyget  stannar,  så  är  maskinkraften  ej  mera  ti  11- 
r:klig  att  få  fartyget  i  rörelse  vare  sig  fram  eller  tillbaka, 


ty  som  bekant  är  friktionen  större  vid  förändring  från 
hvila  till  rörelse  än  under  själfva  rörelsen.  Har  däremot 
isen  varit  tillräcklig  fast  att  tillåta  förskeppet  att  i  någon 
mån  höja  sig  på  densamma  och  fartyget  stannar  tillfölje 
af  sammanlagda  motståndet  af  friktionen  mot  fartygssidor¬ 
nas  och  förskeppets  höjande,  så  kan  man  alltid  genom 
backning  frigöra  fartyget,  då  ju  en  komposant  af  det 
uppkomna  trycket  kommer  att  verka  i  samma  riktning 
som  maskinkraften  vid  backandet. 

Största  benägenheten  att  fastna  i  is  visa,  som  natur¬ 
ligt  är,  de  äldre  isbrytarna  enligt  den  europeiska  typen 
med  skedformig  bog,  hvilket  närmast  torde  bero  på  det 
stora  skjut-  och  friktionspian,  som  den  flata  breda  botten 
ända  förut  erbjuder.  Detta  är  såsom  nämndt  särskildt 
fallet  i  snöbetäckt  fast  is  och  packis,  då  det  breda  skrof- 
vet  och  fylliga  förskeppet  liksom  en  snöplog  drifver  fram¬ 
för  sig  is-  och  snösörjan,  som  i  form  af  en  ogenom¬ 
tränglig  massa  suger  sig  fast  vid  fartygskroppen  och  omöj¬ 
liggör  all  framfart  i  isen. 

Äfven  isbrytarna  enligt  den  amerikanska  typen  eller 
den  europeiska  typen  med  skarpt  förskepp  fastna  mången 
gång  ohjälpligt  i  svårare  packisband,  om  de  alltför  djärft, 
drifvas  in  i  desamma  och  kunna  ofta  nog  icke  komma 
loss  utan  hjälp. 

Lösgörandet  sker  förmedelst  fartygets  egen  maskin¬ 
kraft  med  tillhjälp  af  isankare  eller  draggar  och  undan¬ 
skaffande  för  handkraft  af  de  närmast  sidorna  hopade  is¬ 
massorna. 

Förstäfvens  anfallsvinkel  mot  isplanet  hålles  hos  de 
flesta  isbrytare  i  regel  liten  i  afsikt  få  förskeppet  att  lätt 
åka  upp  på  isen  och  såmedelst  underlätta  själfva  isbryt¬ 
ningen.  Flera  fackmän  såsom  ingeniör  Runeberg,  ingeniör 
Palmén  m.  fl.  hålla  härutinnan  och  säkerligen  med  rätta 
före  att  särskildt  vid  större  och  kraftigare  isbrytare  för¬ 
stäfvens  (till  skillnad  från  bogens)  lutning  mot  .isplanet 
vid  stor  maskinkraft  icke  är  af  någon  afgörande  betydel¬ 
se,  då  det  ej  är  med  stäfven  utan  med  bogen,  som  isen 
brytes,  utan  fastmer  att  själfva  bogens  anfallsvinkel  eller 
lutningsvinkeln  mellan  de  olika  långskeppssektionerna 
(vertikalerna)  och  horisontalplanet  utgör  måttet,  i  omvändt 
förhållande,  på  huru  högt  förskeppet  af  maskinkraften  drif- 
ves  upp  på  isen  d.  v.  s.  på  den  vertikala  isbrytande  kraf¬ 
ten.  Merendels  hålles  dock  förstäfvens  anfallsvinkel,  såsom 
ofvan  nämnts,  liten  (25—30  grader),  hvarvid  dock  ej  så 
liten  vinkel  bör  väljas,  att  förskarpen  i  sådan  grad  bort- 
skäres,  att  fartyget  får  benägenhet  att  svänga  rundt  för 
vinden  kring  det  i  allmänhet  djupt  nedlastade  akterskeppet 
samt  att  fartygets  förskepp  endast  lägger  sig  upp  på  isen  utan 
förmåga  att  bryta  densamma.  Vid  den  amerikanska  typens 
isbrytare  är  det  gifvetvis  lättare  att  erhålla  en  sådan  mindre 
anfallsvinkel,  då  i  och  för  förpropellerns  anbringande 
stäfven  måste  formas  i  S-form.  För  mindre  isbrytarefartyg 
torde  i  detta  hänseende  den  af  f.  d.  öfveringeniören  C. 
A.  Lindvall  först  använda  konkava  förstäfsformen  visat  sig 
vara  af  betydelse. 

Af  intresse  torde  vara  att  anföra  storleken  af  an- 
fallsvinklar  mellan  förstäfsunderlopp  och  isplan  för  några 
nuvarande  isbrytarfartyg  af  olika  typer. 
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Gefle.  A.  B.  Gefie  Varf  och  Verkstäder  har  under  innevarande 
kvartal  nystartat  och  igångsatt  skeppsbyggerirörelse. 

Stockholm.  Bergsunds  mek.  verkstads  A.  B.,  har  för  kort 
tid  sedan  sjösatt  en  300-tons  oljepråm  för  Krooks  Petroleum 
A. -B.  i  Stockholm  hvaijämte  i  dagarna  har  af  k.  Arméförvalt¬ 
ningen  beställts  ett  mindre  motorfartyg  för  Karlsborgs  fästning. 

Malmö.  Kockums  mek.  verkstads  A. -B.,  har  den  25  nov.  till 
A. -B.  Skånska  cementgjuteriet  levererat  tvänne  själfloasande 
mudderpråmar. 

Göteborg.  Lindholmens  verkstads  A.-B.  Bast-  och  passage¬ 
rareångaren  »Axel  Johnson»  om  4  280  bruttotons  och  2  200  ind. 
hkr  undergick  den  15  d:s  prof-  och  besiktningstur;  fartyget 
torde  under  innevarande  december  öfverlämnas  till  Rederi  A.-B. 
Nordstjärnan  i  Stockholm. 

Göteborgs  nya  verkstads  A.-B.,  har  den  10  dec.  sjösatt 
jagaren  »Hugin»  om  8  000  iud.  hkr  och  30  knops  fart  samt 
den  1  nov.  levererat  lastångfartyget  »Edda»  om  750  bruttotons 
och  380  ind.  hkr. 


Den  1  dec.  har  verkstaden  därjämte  mottagit  beställning 
å  passageraremotorfartyget  »Abisko»  om  c:a  15  bruttotons  och 
30  eff.  hkr. 

Eriksbergs  mek.  verkstads  A.-B.,  har  den  25  nov.  för  Ångf 
A.-B.  Stockholm— Blidösund  sjösatt  passagerareångaren  »Blidö- 
sund»  om  c:a  250  bruttotons  och  400  ind.  hkr. 

A.-B.  Lundby  mek.  verkstad  har  den  12  nov.  sjösatt  samt 
den  20  dec.  levererat  isbrytande  bogserbåten  »Hugo»  om  150 
ind.  hkr.  till  Göteborgs  Bogserings  A.-B. 

Thorskogs  mek.  verkstad  har  under  innevarande  kvartal  ned¬ 
lagt  sin  skeppsbyggeriverksamhet. 

Mariestad.  Sjötorps  skeppsvarf  och  docka  har  den  1  dec. 
levererat  ångaren  »Jönköping»  om  c:a  300  bruttoton  och  ind. 
hkr.  för  Ångf.  A.-B.,  Sigfrid  i  Göteborg;  fartygets  maskineri 
är  tillverkadt  vid  Eundby  mek.  verkstad.  Under  byggnad  vid 
varfvet  är  f.  n.  en  3-mastad  skonare  för  ej  namngifvet  rederi. 


Foto I it  Gen.  5fab.  Lit  Anst.Stockh. 
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SKEPPSBYG GNÄDSKONST  PL.-4. 
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IFVEN  •  AF  *  SVENSKA 
NOLOG  FÖREN  INGEN 

jå  HUFVUDRE DAKTÖR  & 

i  £Lt  J  ANSVARIG  UTGIFVARE 

TV^  ERLAND  NORDLUND 
HON  JAKOBSGATAN  19,  STOCKHOLM 
*  -  AlKS  TEL.  7293 


' . 


1910 


ALLM. 


60  95 


UTKOMMER  FÖRUTOM  MED  TVÄNNE  NUMMER,  INNEHÅLLANDE  FÖRHAND- 
LINGARNE  FRÅN  ÅRSMÖTENA,  MED  4  HÄFTEN,  ETT  I  H  VAR  J  E  KV  ARTAL. 
MEDDELANDEN  RÖRANDE  S  K  E  P  P  S  B  Y  C  C  N  A  D  S  K  O  N  ST  SÄNDAS  TILL  INGEN. 
AXEL  LINDBLAD,  STOCKHOLM,  FLEMINGGATAN  63.  •  TEL.  KUNGSH.  1346, 

PRENUMERATIONSPRIS  4  KR.  PER  ÅR,  INKL.  PORTO, 

REDAKTÖR:  AXEL  LINDBLAD  •  HÄFTE 6 


UBRARY 
OF  THE 
UNIVERSITY  OF  ILLIN 


”fenestra: 

Bultfabriks= Aktiebolaget 

adr.:  Hallstahammar. 

»• 

Fönster,  Ofverljus,  Portar,  Dörrar,  Takfönster  etc.  etc.  af 
Smidesjärn  enligt  system  "Fenestra”,  patenteradt  i  Sverige 
Ensamförsäljare  i  Sverige  Ingeniör  C.  GOTTFRID  RYSTEDT,  Vasagatan  38,  Stockholm 


iner  för  bestämmande 
rialiers  hårdhet  och 
het  medelst  det 
diska  kulprofvet 
s  såsom  specialitet  af 

(tiebolag et  ALPHA , 
Stockholm. 


jxi  ■  pj  m\ 

iyvsjL 


£y“  BÄST! 


t  10 


EXTRÅDYNAMIT  och 
GUM  Ml  DYNAMIT 

TILLVERKAS  OCH  FÖRSÄLJES  AF 

NlTROfiLYCERIN  AKTIEROL 

c.  r.  STOCKHOLM 


A.  B.  Vattenbyggnadsbyrån, 

(Riks.  29  16. 

:  11  507*. 
Allm.  SO  61.* 


Beralegårdsgatan  29,  2  tr. 

Tel. -adr.:.  Vatten, 


Konsulterande  Ingenjörsfirma  för: 

Vattenledningar,  Vattenkraftanläggningar, 

Afloppsledningar,  Sjöregleringar, 

Biologiska  reningsanläggningar,  Vatten  rättsutredningar. 
Grundvattenundersökningar.  Turbinprofningar, 

Hamnar,  Kanaler,  Broar,  Kajbyggnader. 


AKTIEBOLAGET 


Tillverkar:  STOCKHOLM. 

T j  är  produkter 

för  bestrykning  och  konservering  af 

Takpapp.  TrS-  o.  Järnvaror  m.  m. 

Pansarfällfärg 


NYBERGS 

ERKANDT  FÖRSTKLASSIGA 


POR. 


n.B.  MRJCSIEVERT,  STOCKHOLM. 


anäs- 


Post-  och  telegrafadress: 
Lervarukontoret,  Helsingborg. 

ferk  Höganäs  tillverkar  och  försäljer 

Apparater  och  kärl 

för  kemiska  ändamål. 

ållskärl  i  salt-glaseradt  stengods 
och  gul  fajans. 

blomkrukor  och  prydnadsföremål, 

.laserade  och  med  färgade  glasyrer, 

Asktegel, 

lätta  och  fukttria, 
ärskildt  passande  till  innerväggar. 


D.  HALD  &  C? 

STOCKHOLM. 


STORT  LAGER. 
ALLA  DIMENSIONER. 


F 

■< 


Q. 

* 

cc 


KORRUGERAD  JERNPLA  T. 

BJÖRNEBORGS^  BRUKS 


VERKTYG.  GJUTTACKJERN 
GJUTJERNS  RÖR.  SMIDEN. 


ALPHAS 


'ifh  j  rfh 


VENTILER 

med  pat.  anord¬ 
ning  för  underlät¬ 
tande  af  inställ¬ 
ningen. 

Katalog,  sändes 
t — -i  på  begäran. 

*  A.B.|VIAX 
5IEVERT 

STOCKHOLM. 
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Värmcledn:s  A.-B. 

Calor 

Verkst.  Dir.  J.  A.  RYDH. 
Kontor  och  Fabrik : 
Arbetaregatan  32 

STOCKHOLM. 

Klkst.  66  80.  Allm.  t.  62  84 
Telegrafadress :  Värsnebolaget. 
□  □ 

Uppgöra  förslag  till  samt 
tillverka  och  leverera: 
Uppvärmnings-  ochr 
Ventilationsanläggningar 
alla  brukliga  system  med 
ånga  och  varmvatten  samt 
kombinationer  däraf, 
Angpanneanläggnlngar, 
Tvättmaskiner 
och  fullständiga 
Tvättinrättningar, 

lagkäksanläggnlngar, 
Badanläggningar, 
Oeslnfektionsanläggnlngar 
Vattendestillerlngs-  och 
Btsrillserlngsapparater 
för  sjukhusbehof,  jämte 
öfriga  sanitetsanläggnin- 
gar  därför, 

Terkanläggnlngar  m.  m. 

Värmeledning 

med 

Varmvatten 
Vilhelm  Dahlgren 

Strömsborg 

STOCKHOLM 


Värmeledning 

med 

ÅNGA 

Vilhelm  Dahlgren 

Strömsborg' 

STOCKHOLM 


Värmeledning 

med 

Ang-varmvatten 
Vilhelm  Dahlgren 

Strömsborg 

STOCKHOLM 


Värmeledning 

med 

Varmluft 
Vilhelm  Dahlgren 
Strömsborg 
STOCKHOLM 


Riks.  12  84. 
Allm.  81  BO. 
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2i  Dec 


AKTIEBOLAGET  SCKAFFEfl  &  BUOENBERG 


Rikstelefon  3  84. 
Allm.  telefon  5908. 


Klara  Södra  Kyrkogata  14, 
STOCKHOLM. 


Telegramadress: 

MANOMETER. 


Stort  lager  af  all  slags 
Augpanne-  och  Maskinarmatur, 

Tillverkning  af  Mano-  och  Vakuum¬ 
metrar  på  egen  manometerverkstad  i  Stockholm. 

Reparationer  omsorgsfullt  och  billigt. 


Generalagentur  för: 

Hardys  Vakuumbromsar  (The  Vacuum  Brake 
C=  UÉ  i  Wien). 

Breslauer  Metallgiesserie  tillverkning  af 
Wolffska  vattenmätare  och  Woltmann-vattenmätare. 


Transporttekniska  Afdelningen 

R.  T.  327. 


Bergstekniska  Afdelningen 

R.  T.  327. 


ÅNQPANNETUBER 


af  svensk  tillverkning. 

Storfors  Bruks  Aktiebolag 

tillverkar  och  levererar  af  l:ma  mjuk  Martinmetall : 

Helyalsade  ångpannetuber  utan  Yällfog,  samt 
Helyalsade  och  derefter  kallt  dragna  ångpannetuber 

utan  yällfog. 

Fördelar  framför  lappvällda  tuber: 


större  styrka, 
större  seghet, 

mindre  anfrätning  i  pannorna,  synnerligast  de  kalldragna  tuberna. 


Fullständiga  prislistor  samt  profver  lemnas  på  begäran 

Postadress:  Storfors.  —  Telegramadress:  Kristinehamn.  —  Rikstelefon  via  Kristinehamn 


Storfors  Bruks  Aktiebolag. 


Stort  sorteradt  lager  hos  brnkets  agenter  i  Stockholm 

MASKINBOLAGET  STANDARD,  GRUEN  &  C:o. 


METALLDUKAR. 


Alla  finlekar  och  kvalitéer,  samt  af  alla 
förekommande  metaller  levererar 


Gusums  Bruks-  oeh  Fabriks  A.-B.,  Gusum. 

Afdelning:  Metallduksväfveri. 


i— 4  - 


OBS.I  20—30  X  bill 


lika  beqväma  svarfvar 
som  enl.  Nortonsystemet 


LIDKÖPING! 
MEK.  WERKST< 


SALA  MASKIN  F ABS 
*  *  Sala  *  4 


Kupolugnar  af  utmärkt  konstruk 

Traverskranar,  Svängkranar, 
Gjuterimaskiner. 

Malm-  &  Stenkrossar.  Kollerkvai 
Malmanrikningsmaskiner. 
Plåtbockningsmaskiner.  Grof  Pairor 
Jernvägssignaler,  Vägbommar,  Vexli 
Turbiner.  Kvarn-  &  Sågverk 
Tegelmaskiner. 

Ritningar,  kataloger  och  anbud  på  bet 


ålitligaste  o.  kraftig 
sprängämnet  är 


atentdynam 


Gifver  utmärkta  ekonom 
resultat. 


GYTTORPS 
SPRÄNGÄMNES  A 
GYTTORP. 

- 


GUSTAF  H' 


ESKILSTUNA,  R.  T.  bbl 
Konstruktör  och  konsulterande  1 
på  det  mekaniska  omr 


Centraluppvärni! 


enligt  olika  system  utfö 


Ingeniör 

HUGO  THEO 

STOCKHOLM 
7  Sk  öldun  ga  ga 

R.  T.  21  58 


A. 


!l  Dec.  1910 
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TELEGRAMADR-:  KULLAGER 
RIKSTELEFON  8518,  9987 


KULLAGER 


OOFVERTRÅFFADE 


'lorgårdshammars 

MEKANISKA  VERKSTADS  AKTIEBOLAG 


Morgårdshammar. 


Plåtbockningsmaskin. 


Vi  tillverka : 

Maskiner  för  grufvor: 

Grufspel,  Kompressorer,  Borrmaskiner,  Hissar, Vagnar, 
Tunnor  m.  m. 

Maskiner  för  anrikningsverk  och  krossverk: 

Malmtuggare,  Spindelkrossar,  Valskrossar,  Kulkvarnar, 
Rörkvarnar,  Skaksiktar,  Magnetiska  separatorer, 
Sättmaskiner,  Härdar  och  Bord, 
Remtransportörer,  Bägarverk  m.  m. 

Maskiner  för  järn-  och  stålverk: 

Valsverk,  Valsar,  Valssvarfvar,  Saxar, 

Sågar,  Transportanordningar,  Skänkar,  Skänkvagnar, 
Skänkkranar,  Rostugns-  och  Masugnsspel, 
Hydrauliska  apparater.  Hammare  m.  m. 


Vagn-  och  Maskinfabriks  Aktiebolaget 


FALUN 

tillverkar 


£4/1 


Gamma“-Pumpar, 

högsta  effekt,  alla  uppfordringshöjder. 


H 
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Lindholmens  Verkstads  Aktiebolag. 

Rikstelefon  3  09,  26  06  och  53  33. 

Telegrafadr.  Lindholmen,  Göteborg.  *  Postadr.  Göteborg. 

Tillverka  och  reparera: 


Ångfartyg,  Ångmaskiner,  Ångpannor. 


Skeppsdocka  410  eng.  fot  lång, 

patent-sliprar  för  upptag-ning*  af  fartyg  upp  till  1,500  tons  d.  v. 

Ångkran  om  50  tons  lyftkraft  m.  m. 


Tillverka  och  leverera  från  välsorteradt  lager 

Skyddsboxar  för  propelleraxlar  enligt  Cedervalls  system. 

Ensamtillverkare  af  Kapten  P.  Sieurins  patenterade  lossningsapparatei 


•• 


ABJORN  ANDERSSONS  MEK.  VERKSTADS  A.-B. 

SVEDALA. 


Gröf- 

NasKiner, 

passande  för  afrymnings-  och 
kanalarbeten,  lätta,  effektiva, 
billiga  och  lättskötta,  olika 
storlekar,  erbjudas  från  lager. 


Göteborgs  Nya  Verkstadsaktiebolag, 

Göteborg. 

Rikstelefon :  7710  och  7711.  Telegrafadress:  GÖT  A  VERKEN. 

Ångmaskiner  och  Ångpannor 

(såväl  Iandt-  som  sjö-)  samt 

Öfverhettare. 

Tillverkas  enligt  nyaste  och  modernaste  konstruktioner. 

Lättskötta.  Hög  effekt.  Begär  kostnadsförslag  och  specifikation. 


Dec.  1910 


TEKNISK  TIDSKRIFT 
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FARTYGS  5™“? 


BELLISS” 

ÅNGMASKINER. 


hundratals  i  bruk  för 


letta  ändamål. 


Tystgående, 

Vibrationsfria, 

Enkla, 

Lättskötta. 


»Bellis»  Belysningsaggregat  såsom  utförd  för  fartygsbelysning. 


AKTIEBOLAGET 


CALVERT  &  C2,  Göteborg,  Malmö 


Kristiania,  Helsingfors. 


[tiebolaget  Årlöfs  Mek.  Verkstad  &  Waggonfabrik,  Arlöf. 


Specialtillverkning 

af  alla  slag  af 

Person-  och  Godsvagnar 

samt 

Lyft-o.Tronsportmnskiner 

såsom  Kranar 

Last-  och  Loss- 
ningsmaskiner 

för  kol,  malm,  cement, 
säd  m.  m. 

Skopelevatorer 

Skruf-  och  Rem¬ 
transportörer 
Elektriska 
Hängbanor 
Hissar 

Laddningsappa- 
rater  för  gas- 
retorer 


Elektrisk  Temperleykran  till  Karlstads  Hamn.  Lossnings-  resp. 

lastningsförmåga  30  tons  pr  timme. 


Kol-  och  Koks¬ 
krossar 

m.  m. 


IV 
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Oscarshamns  Mekaniska  Verkstads  och  Skeppsdockas  Aktiebola; 

Telegrafadress:  Verkstaden,  Oskarshamn.  Rikstelefon:  Oskarshamn  24. 

Liljewalch,  Stockholm.  Stockholm  77  25. 


r  J  i  ..T: 

aj  m  v,  i 

iHi 

’t  ■  %>  m  'W 

*  ■ 

j  .gfr 

Tillvprka'  slags  I*assa&erare“  och  Bogserångbåtar,  Segelfartyg  af  stål  med  eller 

1 1111  vi  Bd.  motor  Ångmaskiner  och  Ångpannor,  Vinchar  och  Förhalningsspel  m.  m. 

Utför  alla  slags  Fartygsreparationer  och  Plåtslageriarbeten. 


2:ne  Skeppsdockor  om  respektive  355  och  147  eng.  fot  längd,  med  gemensamt  inlopp. 
Ångkran  om  50  tons  lyftkraft. 


ut* 


KOCKUMS  MEK.  VERKSTADS  AKTIEBOLAG,  MalmS. 


-V 

* 

Gjuteri,  Mek.  Verkstad,  Skeppsvarf  och  Waggonfabrik. 


Tillverkar: 

Pansarfartyg,  Kryssare  och  Torpedobåtar,  alla  slags  Last-,  Passagerare-  och  Bogserångar 
Ångmaskiner  och  Pannor,  Järnvägs-  och  Spårvägs  vagnar,  Sockerbruksmaskiner,  Värme 
ningar  och  Ventilationer,  Järnvägs-  och  Landsvägsbroar,  Järnkonstruktioner,  Traver 
Svängkranar,  Vindmotorer  m.  m. 

Alla  slags  Fartygsreparationer,  Gjuteri-  och  Plåtslageriarbeten  utföras. 

Slip  för  fartyg  på  1300  tons  egen  vikt.  =  Prospekt  och  kostnadsförslag  på  beg“ 


^  ör  Hrr  Annonsörer  att  beakta! 

Manuskript  för  lördagsnummer  torde  vara  inlämnade  senast  måndag  samma  vecka  och  för  onst 
numren  senast  torsdag  föregående  vecka  till  Teknisk  Tidskrifts  Expedition,  Stockholm. 
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1  Dec.  1910 


Köpings  Mekaniska  Verkstad,  Köping* 


n 


k 


t 


Horisontala  Borr-  och  Fräsmaskiner  HB  10. 


Förfrågningar  eller  beställningar  ställas  till  vår  Hufvudförsäljare,  Herr  Axel  Rydén,  Stockholm,  bolagets  öfriga  agenter 
direkt  till  Köpings  Mekaniska  Verkstads  Aktiebolag,  Köping. 


lASTHOlMSVARfVET 

i  V  RYf.r.FB  nrM  IITFnP  DFPFDATinWFD 


efoner 


J5YGQER  ocn  UTFOR  REPERATIONER 

afSECELYACHTErI 
MOTORBÅTAR 


CARL  HOLMBERGS  M.  V.  A. -B  •,  LUND. 

TILLVERKAR 

CENTR1 FUGAL* 
PUMP  AR, 

FÖR 

ALLA  AMD  AM  AL 

OCH  FÖR 

ALLA 

UPPFORDRIMGSHÖJDER. 
INFORDRA  ANBUD  l 


Ombud  för  Södra  Sverige: 

KRAKAU’S  INGENIÖRSBYRA,  Malmö. 


VI 
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i 


fflgj 


inspongs  kvalité-stål 


Specialité:  färdigar  betade 


ihåliga  PROPELLERAXLAR  upp  till  10  meter 

TURBINAXLAR 

GENERATORAXLAR 

VEFAXLAR  för  fartygsmaskiner,  Diesels  Motorer  etc. 


Hållfasthet  70—80  kg.  pr  mm2.  Största  noggrannhet. 


Nya  Aktiebolaget 


Stockholms  Vapenfabrik,  Finspong. 


_ 


MARIN  *  POLAR  *  MOTORER 


_ _ 


Bogserbåten  Jakut. 


modernaste, direkt  reversibla 
råoljemotorer  för  drift  af 
last-,  passagerare-  och  krigs¬ 
fartyg,  bogserbåtar,  barkas- 
ser  m.  m. 

Motorernas  manöverfär¬ 
dighet  öfverträffa  ångmaski¬ 
ners. 

Utföras  i  storlekar 

60—1000  HKR. 


-B.  DIESELS  MOTORER 


STOCKHOLM  1. 


TEKNISK  TIDSKRIFT. 
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VII 


A.  B.  SODRA  VARFVETS  MASKINVERKSTÄDER 

Riks.  50  44.  Allm.  39  81.  STOCKHOLM.  Telegrafadress:  LOKEMOTOR. 

MARINMOTORN  LOKI 

Weylands  system  och  patent. 
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120  hkr.  manöverbar  marinmotor  för  hamnkryssare. 

1t^ai^foa„wåim0t0ieruerbjudaJSam,ma  manövermöjligheter  som  en  ångmaskin  och  manövreringen  sker 
Iteslutande  med  ett  organ  den  a  fig.  synliga  ratten.  Motorn  kopplas  direkt  med  propelleraxeln  utan  friktionskoppling 
Stora  leveranser  fullgjorda  och  under  utförande  till  utländska  mariner. 


Skeppsbyggarnas  nya,  oumbärliga  bronsmetaller 


ubell»rons“ 


RCBELS 


“Admosbrons" 


MODELLGODS  tillverkas  i  stor  skala  inom  Sverige. 

0 GST  Inga  tullkostnader,  moderata  priser.  ^3] 

Ersätta  öfvertägset 

Nickelstål,  Manganbrons,  Durana,  Delta  m.  fl.  dyrare  material. 

A.  KARLSON 

METALL-  &  MASKIN-AKTIEBOLAG 
Postbox,  Stockholm  /. 

(7  Vasagatan,  2  tr.) 

Riks.  67  08.  Telegr.:  REMIND. 


Vad  utlandet  redan  med  fördel  använder 
iglifft  bruk,  bör  varje  svensk  ingenjör 
i  sig  förtrogen  med. 


kCETYLEN-SYRGAS 

åmings-  och  Bretsningsanläggningar  lcvdreraa  af: 

Bergsingeniör  IVAR  SETTERBERG 

(f.  d.  Inc«nl6r*byri  Hud.  MQIUr) 

Bamhudfatan  3,  STOCKHOLM. 


(k! 


Firman  år  innehafvare  af  de  sven¬ 
ska  och  norska  original  patenten  å  för¬ 
farande  att  medelst  syrgasstråle  skåra 
metaller! 
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PÅRVAGNS1  Axlar 


TIPP-VAGNS- 

DYNAMO- 


af 


stål  och  nickel- 

stål. 

HJULSATSER— HJULEKRAR  FÖR  SPÅRVAGNAR  etc. 

FRÅN 

Qberbilker  Stahlwerk. 

GENERALAGENT 

HUGO  TILLQUISTS  MASKINAGENTUR 


STOCKHOLM  C. 


(ANDERS  HELLSTRÖM  &  HUGO  TILLQUIST) 


Rikstel.  67  88. 


MetaQfabriksaktiebolaget 

C.  C.  SPORRONG  &  Co. 

Regeringsgatan  23,  STOCKHOLM. 


A.  T.  51  30. 


R.  T.  15  55. 


Pressning  nf  mindre  maskindelar  ut  messing. 

Tätt  gods!  -  Fin  yta! 


Stens  Bruks  M-B,  Finspong. 

ÄNG H AMMA RSMiDEN  • 

TACKJÄRKSGJUTCODS  ■ 
HÄSTSKOR  •  KILHAKAR  ■  OCH  •  YXOR  ■ 

INSÄND  FÖRFRÄONINGJtR. 


Surveyor  to  the  British  Corporation  Registry 

gremberg,  Gustaf,  ingeniör. 

Konsult,  inom  skeppsbyggnadsfacket. 
Besiktningar,  Värderingar,  Kontrollantskap, 
Ritningar,  Specifikationer  o.  Kontrakt  m.  m. 

R,Us.d.  ,4,  84.  HstocThOLMA’ 

Telegrafadress:  »survey,  stockholm». 


r 


A.  LAGERWALLS  METALLAFFÄR,  Stockholm. 

Kontor  och  Fabrik:  N:o  27  Kungstensgatan.  Filial:  St.  Petersburg, 

rekommenderar  åt  Herrar  Industriidkare  sina  tillverkningar  af 

SVEA.  METALL 


eo  dA  Y 


Inregistreradt 

fabriksmärke. 


Inregistreradt 

fabriksmärke. 


bästa  och  tillförlitligaste  lagermetall. 

Tillverkade  af  prima  grundämnen,  åtnjuta  Sveametallerjia  under  tjugu  års  tid  det  högsta  anseende  och  användas  af  de  större  förbrukarna 

såsom:  Jernverken,  Jernvägarne,  Sparvägarne,  Elektr.-  och  Angmaskin-Werkstäderna,  Sågverken  m.  fl.  såväl  inom  Sverige  som  i  utlandet  och 
från  hvilka  de  finaste  intyg  föreligga.  —  Största  leveransiörmåga.  Lägsta  notering.  Prompt  expedition.  Prisuppgift  på  begäran 

Gynna  svensk  industri.  K°P  svensk  tillverkning. 


L  Dec.  1910 
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ISTHF  KQNTZE,  doppingen  17  (Wiirttemberg). 

Nitade,  hårdlödda  eller  svetsade  smidesjärnsrör 


ed 


nsar 


Med 

Muffar 


mpletta  Högtrycks- 
rörledningar. 


för  ång-,  vatten-,  gas-,  bläster-ledningar, 
borrningar,  kondensationsanläggningar  m.  m. 


Kondensvatten  afledare  och 
-återledare  (system  Kuntze). 


Centraluppvärmningar,  armatur  at 
alla  slag.  Vattenreningsapparater. 


EriksbergsMek. 
Verkstads.  i-B. 


Rlkst-  {  6081 


Telegrafadr. :  Flobeck. 

-  Göteborg. 


Ångbåtsvarf  för  nybyggnader 
och  reparationer. 

Mek.  Verkstad 

&  Gjuteri. 


mdeikens  Järnverks  MMol. 

SANDVIKEN. 

»ugnar,  Stålverk,  Valsverk,  Änghammare,  Tråddrageri  o.  Kallvalsverk. 

•  —  ■  =  2,400  arbotaro.  =.  = 

i  Talsadt  och  smidt  etål  af  högsta  kvalitet,  Ångpamietuber,  Rörämnen  för 
jagorier.  Slåggor,  Axlar  och  Maskindelar,  Ståltråd,  KaUralsadt  Bandstål, 
i  sy  ådrar.  Såffar,  s.  k.  SiltVerotål  i  runda  stänger,  KlådningaQådrar. 


IMol.  JWrOBltj  Eletttr.  Stål,  Kortfors. 

VERKTYGSSTÅL 

l  yppersta  kvalité,  billigt  och  lättar betadt,  erhålles  af  alla  kolhalter  och 

dimensioner. 


Aktiebolaget  Bofors-Gullspäng 

Adress:  BOFORS 
tillverkar 

st&lgj utgods  af  alla  slag  upp  till  40  tons  vikt; 
specialitet  Specialstål. 

Verkstadsarbeten:  särskildt  sådana,  som  fordra  stora  maskiner. 

lälsadt  Lancaahire-  och  Martin -järn,  Tnnnplåt  af  iäm  och  stål. 


Björneborgs  &jnttaekjern, 

h  starkt,  i  5  hårdhetsgrader  ståndigt  på  lager.  Order  npptagas  af  Björne- 
jps  Jern verks  Aktiebolag,  Vermlands  Björneborg,  samt 

D,  HALD  &  C:o«  Stoekholm. 


5TENK0LSTJÄRA 

- Finnes - 

till  salu  vid 

STOCKHOLMS  GASVERK. 

Prisuppgift  lämnas  på  begäran. 


Fartygsupphalningssl 


Limmartds  Glasbruk 

rekommenderar  sina  prisbelönad*  och  vöi- 
kända  tillverkningar  af  parfym-,  tek¬ 
niskt-  och  kemlalct  glas. 

Särskildt  påpekas  elektriska  •lemeetglea, 
flaskor  för  dlutrlbaerlng  af  mjölk  samt  ffae 
för  massartiklar  Inam  kamlsk-takalska  lodm- 
strlen  jemte  medioinglam  i  alla  hnk- 
liga  faponer  och  storlekar,  textads  och  stam* 
tade  atindkirl  för  laboratorier  och 
apotek  m.  m. 

Post-  och  jemvkgsadresB : 

Aktiebolaget  Fredr.  Brueewrta 

Unmsrså 


Aktiebolaget 

NORBERGS 


Kärrgrufvan 


tillverkar  alla  slags 

Stjelpvagnar  (patent). 

Stelptrallor. 

Vändskifvor. 

Grufspel. 

Gruftunnor. 

Grufhlssar. 

Pivoter  &  svänglafvar, 
Transmissioner  etc.  etc. 


grufmateriel  såsom: 

Bär-  &  BrottsklfVor. 
Rutschbanebromsar. 
Grufpumpar. 
Skottkärror. 

Vinschar, 

Vågar  (kör- och  vagns-). 

»  (vändsklfve). 
Lutor  och  lutfat 


E I  älfTHD  föp  alla 
■  LCIII  I  Ulf  behof 

af  olika  typer  och 
bästa  konstruktio¬ 
ner,  såväl  för  rem- 
drift,  som  direkt 
koppling  till  motor. 

Fullständiga  förslag  på 

Ventilationsanordningar 
Transportanordningar 
Blästeranordningar 
Röksugningsanordningar 
Torkanordningar  m.  m. 

utarbetas  på  begäran. 

A.-B.  B.  A.  HJORTH  &  C:o,  Stockholm. 
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Själfaflastande  Pråmar 


enl.  A.  F.  WIKINGS  Patent 


63  B  Slussplan.  Stockholm. 


i  IfeS; 

mgSm 

fe  K  '  - ■  "•  '1 


-ii 


BERGSUNDS  MEKANISKA  VERKSTADS  AKTIEROLAG 

Stockholm. 


Verkstäder  vid  Bergsund  &  Flnnboda 
för  tillverkning  af 

Pansarfartyg,  Kanon-  och  Torpedobåtar,  Passagerare-,  Last-  och 
Flodångare,  Ångmaskiner,  Ångpannor,  Järnvägs-  och  Landsvägs¬ 
broar.  Utföra  alla  slags  fartygsreparationer,  gjuteri-  och 

plåtslageriarbeten. 

Slip  vid  Finnboda  för  l9öOO  tons  &  vid  Bergsund  för 

ÖOO  tons  fartyg. 

Flytande  dockor  vid  Finnboda •  lyftförmåga  2,200  tons. 
Hos  Svenska  Teknologfören ingen  finnes  till  salu: 

B ETYOS BLANKETTER 

for  arbetsbetyg.  Nytt  revideradt  formulär. 

Pris.  För  häfte  om  100  numrerade  blanketter  . .  Kr.  5. — 

d:o  d:o  med  betygsställarens 

firmastämpel .  »  6. — 

Lös  skyddspärm .  >  1.60 

Använd  Svenska  Teknologföreningens  betygsblanketter. 


K 


8 


F.  R.  (EDERVflLL  &  SONER 


GÖTEBORG 


TELEGRAFADRESS:  CEDER 
RIKSTELEFON  4231. 


8 


TILLVERKA  och  FÖRSÄLJA 

från  välsorteradt  lager: 

»Patenterade  Skyddsboxar 
för  propelleraxlar». 


8 


§ 


PÅ  BESTÄLLNING 
TILLVERKAS: 

»Cedervalls  Patenterade  tät- 
ningsanordning  för  främre 
ändan  af  propellerhylsan». 


8 


8 


»Protecting  Oil» 

|  OBS.!  Egen  tillverkning  OBS.! 
fi  Specielt  afsedd  för  smörjning 
i  propellerhylsan. 

§  Förstklassigt  Metall* 

§  gjuteri, 

stor  och  snabb  leverans¬ 
förmåga  samt  billiga  priser. 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 


8 

8 

8 

8 

os 


Generalagenter  för: 
»Klncaid’8  Förbättrade  Kom¬ 
binerade  Ringfllter  och 
Förvärmare». 

»Bergs  Pat  Autom.  Kondens- 
vatten-afékiljare  för  Ång- 
eyllndrar». 


8 


8 


>a 


Stridsberg  &  Biörcl 


(Gullöfors  Bruk) 
TROLLHÄTTAN. 


Sågblad , 
Maskinknifvar, 
Maskinhyfveljärn,  r: 
Filar, 

Stål-  och  Järnplåt, 


Stångjärn, 

Skyfflar  och  Spadar, 

V  erkty  g  sstål, 

(Diamants  tål) 

Martingöt, 

Stålgjutgods  m.  m. 

Benägna  ordres  behagade  insändas  ti 

Stridsberg  &  Biörcks 


Lager  i  Stockholm  eller  direkt  till 

Bruket  i  Trollhättan» 


Gynna 

TEKNISK  TIDSKRIFTS 
Annonsörer. 


•ec.  1910 


TKKNISK  TIDSKRIFT. 
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Ruggles-Cotes  torkugnm » 


torkning  af  större  kvantiteter  af  allt 
tgs  finfördeladt  material  såsom  sand, 
nmalmsslig  och  dylikt,  levereras  af 


AKTIEBOLAGET  INGEN IÖRSBYRÅN  ALLIANS 


rredsgatan  10 


STOCKHOLM. 


Tel.-adr.  ALLIERA. 


Epokgörande  nyhet!! 

I.  W.  Fabers 

...gtyen 


IG  väl  afsKilda  hårdhetsgrader 
Fin&ste  spets  Största  xnjtxKHet  i  linien 
Minsta  nötning  Längsta  varaKtighet 

FRANS  SVANSTRÖM  &  Co.,  Stockholm. 


vänd 


Svenskt 


>stpapper! 


Mätningsinstrumentet 

”CROTTÖMEIER" 


ersätter  tumstock  och 
måttband.  Lämpar  sig 
särskildt  för  uppmätning 
af  ojämna  ytor,  kroklinjer, 
periferier  o.  d.  Begär  pro 

spekt  från  STEN  HOLMSTRÖM  k  C:o 

Aaenter  antaacu.  Stockholm  1. 


mszäém 


Ber$simds  Hek.  UerhM  fl.  B. 

Stockholm. 

Originalmotorer 

äro  de  första  i  den  svenska  marknaden  förekommande 

direkt  omkastbara  tvåtaktmotorer. 

Drifvas  ekonomiskt  med  alla  slag  af  flytande  bränsle. 
Tillverkas  i  storlekar  från  3  till  480  eff.  hkr. 


=  KARTAR  B  ETEIN 
LITOGRAFI  SKT  TRYCK 
FOTOLITOGRAFI 
KOPPARTRYCKERI 


(Erik  W.  Tillberg) 

WESTERWIK. 


EKVIRKE 

SÅGADT  och  OSÅGADT 

ALLA 

DIMENSIONER. 


XLl 
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ESKILSTUNA  FA1RIKSAKTIEI0L, 

Eskilstuna. 

Bult,  Mutter,  Underlägrgsbrickor, 
Nagel,  Nit,  Träskruf. 

Blank  mutter  och  skruf  m.  m. 


Prima  material,  omsorgsfull  tillverk¬ 
ning,  billiga  priser,  snabb  leverans 

från  stort,  välsorteradt  lager  i  såväl 
Eskilstuna  som  Stockholm. 


SKRUF-FABRIK 

|  MER.  VERKSTAD  | 

|  A.  WIDESTRÖMS  g 
|  AKTIEBOLAG  | 


AGNEGATAN  16,  STOCKHOLM. 


Induktions-Apparater 


Batterier  för  galvanisering. 
Katalog  gratis. 

G.  Spangenberg, 

Fabrik  för  elektro-medicinska  apparater. 
Frankfurt  a.  M.  28. 


Generalagenter : 

SÖDERBERG  &  HAAK, 
AKTIEBOLAG,  stockhoim  2. 


CARL  E.  JANSON  &  C:o, 

Ingenjörs-  och  Byggnadsbyrå, 
Tel.-adr.:  Janson.  LINDESBERG.  Rf.  3. 

Uppgöra  ritningar  och  kostnadsförslag  samt 
utföra  alla  arbeten  till  vattenbyggnader  såsom 
kanaler,  dammar,  broar,  tnb-  och  turbinan- 
läggningar,  elektr.  kraftstationer,  kvarnar, 
sågar,  järnverksbyggnader,  transportbanor 
m.  m.  Turbiner  af  lämpligaste  typ  levereras 
och  uppsättas.  Tillverka  vid  egen  mek.  verkstad 
och  försälia  alla  maskiner  och  artiklar  för  större 
och  mindre  kvarnar  såsom  rensmaskiner,  gryn¬ 
verk,  uppfordringar,  siktar,  valsverk,  auto¬ 
matiska  torkrior  för  spannmål  ra.  m.  Cirka- 
lärblocksigar  af  flera  goda  konstruktioner.  Lyft¬ 
kranar  och  transportbanor  med  eller  utan 
elektr.  drift.  Mindre  maskingods  på  beställ¬ 
ning.  Konstgjorda  kvarnstenar,  ingen  pikhack- 
ning,  större  afverkning,  stor  kraftbesparing.  Till¬ 
verkningarna  prisbelönta  vid  mångfaldiga  utställ¬ 
ningar:  i  Norrköping  1906  för  goda  och  billiga 
kvammaskiner.  Ouldmedaij  i  Lindesberg  1907, 

Agenter  för  Rusch-Sindtners  automatiska  pre- 
cisions-hastighetsregnlatorer. 


Turbinor: 

(Speolaltillverkning) 

aHa  storlekar, 
passande  för  aHa 
fallhfijder, 
lirana  nyeket  kéf 

affekt,  /  jC* 

Mtrdnt  (enen  å  /  B 
direkta  pref  !  ”/mai 

Va/  S4ö 

Är  /  Kuk 


till:  Or 
Järn-,  I 
och  BAf 
samt  Fab 
JMw-  ooh  1 
akifvor 
Axelledningar, 
ugnafbrmor;  1 
verksgods  ooh 
gram  vikter  m.  m. 
efter  nya,  ändamål» 

tinnw 


Af* 

9  konstruktioner 

Beställningar,  insända  under  < 
stående  adress,  utföras  billigt, 
qrrannt  ooh  skyndsamt. 


Verktygs-Stå 


af  Martin,  tillverkadt  vid  Hammarby; 
med  mycket  erkännande  användt  till  m 
svarf-  och  hyfveljärn,  borrar,  fräsar, 
don,  hejarstansar,  presstyg,  stenredski 
verse  eggjärn  m.  m. 

Order  upptagas  af  våra  Herrar 
missionärer  i  Stockholm,  Göteborg,  % 
Eskilstuna,  Köpenhamn  och  Kristiania 


Hammarby-Yxe  Aktiebok 


Postadress  och  Telegrafadress:  N  o 
Telefon:  Hammarby. 


TEKNISK  TIDSKRIFT 


för  år  1911 


utkommer  enligt  samma  plan  som  under  år  1910. 


De  olika  utgifningsdagarna  äro: 

För  Veckoupplagan  7  .  .  ~  .  .  .  .  .  .  .  hvarje  lördag 

Mek^r  °  Elektroteknik . lata  onsdagen  i  hvarje  månad 


2:dra 


Väg-  och  Vattenbyggnadskonst  . . 3;dje 

Kemi  och  Bergsvetenskap .  4*de  »  »  »  » 

Skeppsbyggnadskonst . 1  gång  i  kvartalet  samt  dessutom 

2  extra  häften  under  l.sta  halfåret. 


och  ha™r  ftee„n  föiTd  Ä  äfven  *kunnat  ÄT  ^  ^  ^  *  *  «  "■*  i  prenume* 


sina  unndraa  Vi  tiii§to  Aoc  n  e  ei?  icke  betydlig  ökning  af  annonsörer,  som  hedrat  tidskriften 

uo ra  ett  försök  Fn  Hnri  emel,erlld  framhalla  for  alla  dem,  som  ännu  icke  anlitat  tidskriften  i  berörda  hänseende 
Vi  stå  aärn,  tfn' V ann°nse,nni 1  en  fom.  annonsorgan  lämplig  tidning  eller  tidskrift  betalar  sig  alltid  i  längden, 
och  korrektur  g  J  nied  *  *  upplysmnSar  och  åtaga  oss  äfven  uppsättande  af  lämpliga  och  effektiva  annonsföl 


och  för  ^nnonsevf' ^”ivh® -t  VeckouPplagans  omslagssidor  I  &  IV.  Sidan  I,  22  x  20  cm.,  kostar  kr.  100  netto  pr# 

Tillskrif  oss  fter.  kn  350  pr  cm-  öfver  sidans  bredd  med  rabatt  efter  öfverenskom 

i  liisKrir  oss  genast  och  begar  upplysningar. 


TEKNISK  TIDSKRIFT, 

Annonsafdelningen. 


TEKNISK  TIDSKRIFT. 


Juli 


1910. 


Lindholmens  Verkstads  Aktiebolag. 


Rikstelefon  3  09,  26  06  och  53  33. 


Telegrafadr.  Lindholmen,  Göteborg.  *  Postadr.  Göteborg. 

Tillverka  och  reparera: 

Ångfartyg,  Ångmaskiner,  Ångpannor. 

Skeppsdocka  410  eng.  fot  lång, 

patent-sliprar  för  upptagning  af  fartyg  upp  till  1,500  tons  d.  v. 

Ängkran  om  50  tons  lyftkraft  m.  m. 

Tillverka  och  leverera  från  välsorteradt  lager 

Skyddsboxar  för  propelleraxlar  enligt  Cedervalls  system. 

Ensamtillverkare  af  Kapten  P.  Sieurins  patenterade  lossningsapparater. 


LEDIG  ANNONSPLATS. 


Bergsunds  Mek.  Verkstads  fl.  B. 


Stockholm. 

Originalmotorer 

äro  de  första  i  den  svenska  marknaden  förekommande 

direkt  omkastbara  tvåtaktmotom. 


Drifvas  ekonomiskt  med  alla  slag  af  flytande  bränsle. 
Tillverkas  i  storlekar  från  3  till  480  eff.  hkr. 


Dalarnes  Försäkringsförening 

industriidkarnes  sammanslutning. 

Premierna  motsvara  endast 
de  verkliga  kostnaderna, 

A.  Arbetsgifvareförsäkring 
(enl.  lagen). 

B.  Arbetareförsäkring  i  och 
utom  arbetet. 

C.  Personlig  försäkring 

ImJ>cJ<eJ<^op£sarbetandeX^ 

Obs..'  Arbetsgifvarnes skyldig- 1 

het  på  grund  af  lagen  den  5  Juli  I 
_1901__ef«ertaga^  fullständigt.  | 

Upplysningar  och  förslagspremie  erhållas 
direkt  från 

Dalarnes  Försäkringsförening, 

FALUN.  Riks  5  63. 


Verksamheten  omfattar  hela  riket. 


TEKNISK  TIDSKRIFT. 
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KOCKOMS  MEK.  VERKSTADS  AKTIEBOLAG,  Malmö. 


Gjuteri,  Mek.  Verkstad,  Skeppsvarf  och  Waggonfabrik. 


Tillverkar:  * 

Pansarfartyg,  Kryssare  och  Torpedobåtar,  alla  slags  Last-,  Passagerare-  och  Bogserångare 
Ångmaskiner  och  Pannor,  Järnvägs-  och  Spårvägsvagnar,  Sockerhruksmaskiner,  Värmeled¬ 
ningar  och  Ventilationer,  Järnvägs-  och  Landsvägsbroar,  Järnkonstruktioner,  Travers-  och 
Svängkranar,  Vindmotorer  m.  m. 

Alla  slags  Fartygsreparationer,  Gjuteri-  och  Plåtslageriarbeten  utföras. 

Slip  för  fartyg  på  1300  tons  egen  vikt.  ======  Prospekt  och  kostnadsförslag  på  begäran 


Köpings  Mekaniska  Verkstad,  Köping 


Förfrågningar  eller  beställningar  ställas  till  vår  Hufvudförsäljare,  Herr  Axel  Rydén,  Stockholm,  bolagets  öfriga  agentei 

eller  direkt  till  Köpings  Mekaniska  Verkstads  Aktiebolag,  Köping. 


Snabb  Plansvarf  P.  S.  C.  för  direkt  elektrisk  drift  eller  remdrift. 


CBNTKALTRYCKKRIET,  STOCKHOLM,  1910. 


